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Abstract of EP0411653 



In the case of a sports-hall flooring, in particular 
for gymnasiums, having a flexible layer applied 
on an underflooring or naked flooring of screed or 
the like, on which layer an impact-absorbing and 
force-absorbing layer is arranged, if appropriate 
with a film of plastic or the like in between, the 
impact-absorbing and force-absorbing layer 
comprises at least two plies of polyolefin sheets. 
The polyolefin sheets of at least one ply have on 
their surface facing the other ply a nonwoven 
fabric and are bonded to the other ply with the 
nonwoven ^bric being incorporated. 
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Beschreibung 

^^'®f/^'"<*""9 "eWfft einen Sporthallenboden gemSB Oberbegriff der PatentansprOdiche 1 oder 2 sowie 
e.n Verfahren zur Heratellung eines Sporthallenbodens gemaB Oberbegriff der AnsprOch.he 14 17 ode^ « 
K . E'" Sporthallenboden entsprechend detn Oberbegriff des Patenlanspruchs 1 ist aus o der FR-A-2 621 056 
bekannt.D.eserSporthallenbod^^ 

Dergrundlegende Aufbau von SporthallenbSden ist in DIN 18 032 beschrleben. Bei dderartigen Sporthal- 
lenlMjden .st erne elasfsche Schicht auf einem Unter- Oder Rohboden. z. B. Estrich. aufg^ebracrOaSS wfrd 
f It Sh. a!. H 'Vk^- Elastlkmatte. die aus Schaumstoff bestehen l^ann. auf den EsS 

au geWebt An der nach oben wefsenden Flache wird die Elastikmatte mit einem Gewebe, z.i. B. aus Glasfasem 
Polyesterfasern oder dgl. versehen. Dieses Gewebe kann entweder auf die Elastikmatttfte aufSert sein 
Oder w.rd auf der Baustelleauf die BastikmatteaufgeklebLAnschlleltendwInla^ 

teilungsplatte em Flussigkunststoff auf die gewebearmierte Elastikmatte mit einer StSrke » von 2 bis 3 mm auf- 
prlTil"r? AushSrten negteomltauf derelaattschen Schicht einine harte. blegesteife 

Ratte als Druckverteiiungsplatte vor. SchlieBlich wird auf die ausgehSrtete Druckverteiluningsplatle eino Nutz- 
schicht errtweder n Form eines FiDssigstoffes oder in Form ubiicher FuBbodenbelSge ausis PVC. Piatten oder 
dgl. aufgeklebt Die vorerwShnte Hersteiiung der Druckverteiiungsplatte durch Au^ieOen n und Verteilen eines 
Kunstharzes bnngl verschledene Probleme mit sich. Zum einen bestehtdie Mfiglichkeit. <. daB das ReakBons- 
gem«ch nicht .m nditigen Verhffltnis miteinander vermlscht ist. zum ander«n ist nicht gewwihrieistet daS das 
Reakbonsgemtsch das auf derelastischen Schicht bef indiiche Gewebe hinreichend durchtntrinkL Weiterhin be- 
Sf w^?^*" eIner fiassigen Kunststoffschicht das Problem einer gleichmiaigen.n Aufbringung dieser 
Schicht Werterhm nachteil.g ,st. dali bei Verwendung einer Poiyurethan-ZweikomponeientengieBm^e als 
Grund age ftjr d.e auszuhSrtende Druckverteiiungsplatte diese iVIasse unter EInwirkung , von Feuchtigkeit z. 

A ^ u f KoWendioxW. abspallet. was zu einer Blasenbildung in deler Kunststoffschicht 

fuhrtund die mechanische Fest^kelt der herzustellenden Druckverteiiungsplatte beeintr&achtigt 

Bel der Verwendung einer Elastikmatte mit aufkaschiertem Gewebe kommt als weibiterer NachteU hinzu 
daB im Bereich der StOBe der Matte der flussige Kunststoff der zu eretellenden DruckvererteDngsplatte in die' 
StoSfuge elndringt und sich ein Grat bildet, der zu einer BeschSdigung des Sporthallenb<bodens fflhrt und au- 
Berdem Abweichungen In der ansonsten gletehmlBigen Wrkung das Sporthallenbodens ir im Bereich der StoB- 
ausbadung hervorruft. 

Ein Verfahren zur Hersteiiung eines Sporthallenbodens ist aus der DE-PS 26 23 32-21 bekannt. bei dem 
eine elastische Schteht fugenios auf einen Unterboden aufgelegt wird. wonach zur Bildurung einer Lastvertei- 
iungsschicht. t>estehend aus einer ersten und einer zweiten Kunststoffiage die erste Kuninststoffiage auf die 
elastische Schicht aufgelegt und danach unter Verwendung eines HaftMebere die zweitete Kunststoffiage auf 
die erete Kunststoff lege aufgebracht und mit dieser verWebt wird. und bei dem anschlieB<Send auf der zweiten 
Kunstslofflage mittels eines Klebers ein Oberfoelag angeordnet wird. wobei die Trennstelieien zwischen benach- 
barten Schichten bzw. Lagen zueinander versetzt sind. Als Lastverteiiungsschicht dieneien zwei durch einen 
HaftWeber miteinander verbundene Kunststofflagen aus PVC oder Hart-Polyethylen. EiEine derart gebHdete 
h^f ''f;[*f '""9^„^^''^^|J['^t den Nachteii. daB sie einen hohen Wirmeausdehnungskoefflfizienten hat der bei 
Polyethylen 200 X 10" und bei der Verwendung von Polyvinytchlorki 80 X 10- «^ betrSgtit Der Einsatz derar- 
tiger Materiallen fflr die l^tverteaungsschicht hat zur Folge, daB der Boden bei Tempeieraturschwankungen 
empf indllch reagiert und Verziehungen im Bereich der Lastverteiiungsschicht gegenubd>er dem Unteibodsn 
bzw gegebenenfalls auch gegenuber dem Oberbeiag nicht auszuschiieBen sind. Ein weibiteres Problem kann 
sich bei dem bekannten Boden durch die Benutzung des HaftMebers etgeben. der an dider Baustelle auf die 
jeweiligen Lagen bzw. Schichten aufzubringen ist und einerseits wegen seiner Ldsungsmmittelhaltlgkelt uner- 
wunscht ist und andererselts nicht die erforderliche Kiebefestigkeit gewihrleistet. 

Die DE-PS 22 21 761 beschreibt einen Sportboden bzw. Schwingboden. bei dem a als Lastverteiiungs- 
schicht zwei Lagen aus Spanplatten verwendel werden, die voliflSchig miteinander verklelebt sind und auf der 
Oberseite einen Oberbeiag aufnehmen. Die Spanplatten sind mit der elastischen Schicht it verklebL 

Der Erf indung llegt die Aufgabe zugrunde. einen Sporthallenboden der eingangs geneiannten Art derart zu 
verbessern. daB die vorstehenden Schwierigkeiten und NachteOe beseitigt sind. 

1 gel&r*^"'^^''**""' dleMerkmale Imkennzetehnenden TeD ddes Patentanspruchs 

Weitere Ausgestaltungen des Sporthallenbodens ergeben sich aus den UnteransprOOchen 
Die Erfindung schafft einen Sporthallenboden mit einer hohen Kiebefestigkeit zwischeien den Piatten uber- 
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einanderliegender Lagen. die sich in folge der Verwendung einer Glasmattenverstarkung g ergibt, das zu einer 
Erhohung der OberfiSclienrauhigkelt beitrigt und eine vollfidchige, feste Verklebung Qbeereinanderliegender 
Lagen ermogiicht 

Bei Verwendung der Polyoleflnplatten, vorzugsweise in Form von Polypropyienplattitten, die vorgefertigt 
sind und an der Baustelle auf die elastische Schicht aufgelegt werden, ergeben sich keinereriei Sctiwierigkeiten 
hinsichtlich einer ungleichma&lgen Materlalschicht Durch das Eigengewicht der Platten zizuzuglich des darauf 
aufzubringenden Oberbelages. liegt der Sportboden, bestehend aus den einzelnen l^gemn aus Polyolefinplat- 
ten schwimmend und planeben auf der elastischen Schiclit auf. 

Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, da& Platten aus Polyolefinen leicht und unnwelfeltfireundlich entsorgt 
werden konnen. 

Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, daB Polyolef inplatten prelswert herstellbar sinoid. 

Gemaft der Erf indung soil ein Verfahren geschaffen werden, mit dem ein von Tempereraturschwankungen 
weitgehend unbeeinf lu&ter, aber dennoch kostengunstiger Sporthallenboden herstellbar Ir Ist 

Weitere Ausgestaltungen des Verfahrens sowie ein nach dem Verfahren hergestellteier Sporthallenboden 
ergeben sich aus den Unteranspruchen. 

Die Erf indung schafft ein Verfahren zur Herstellung eines Sporthallenbodens, dessssen Wanmeausdeh- 
nungskoeff izient dadurch wesentlich reduziert wird, da& die verwendeten Kunststofflagen;n, vorzugsweise aus 
Polypropylen, glasmattenverstdrkt sind. Durch die Integration von Glasmatten in die Kunslststoff lagen wird der 
Warmeausdehnungskoeff izient gegenOber reinem Polypropylen auf etwa 1/5 reduziert 

Nach einer ersten AusfOhrungsform wird eine der die Lastverteilungsschlchten bifdenmden glasmattenver- 
stSrkten Kunststoff iage dadurch vorgefertigt, dad durch Laminierung oder vorzugsweise nrvnit Hilfe einer Presse 
eine Hat tklebeschicht aufgebracht wird. Hierdurch wird sichergestetit, da& eine gewunschtete innige Verbindung 
zwischen den belden die l^stverteilungsschlchtbildenden Lagen erreichtwird und die Hererstellung des Sport- 
hallenbodens an der Baustelle den EInsatz flQssigen, gegebenenfells Idsungsmittelhaltigeien Haftklebers erOb- 
rigt Zur Verbindung der beiden die Lastverteilungsschicht bildenden Lagen braucht voron der vorgefertigten 
Kunststofflage nur auf der jeweiltgen Seite die als Trdgerfolie fur den Haftkleber dienenade Folie abgezogen 
zu werden, wonach durch Aufpressen der vorgefertigten Kunststofflage auf die bereits berereltgesteilte Lage ein 
"VerWeben" erfolgt 

Nach einer weiteren bevorzugten AusfQhrungsform wird erf indungsgemSft die gesanr.mte Lastverteilungs- 
schicht vorgefertigt, d.h. die aus den belden Kunststofflagen bestehende l^stverteilungsssschicht Bei diesem 
Verfahren wird nach dem Aufbringen der Haftklebeschicht auf eine der beiden glasmattersnverstdrkten Kunst- 
stofflagen die die Haftklebeschicht haltende Trigerfoiie abgezogen und anschliedend i werden die beiden 
Kunststofflagen durch eine Presse untersandwichartigerEinfassungderHaftklebeschicht it zusammengepreUt 
Bei dieser AusfQhrungsform werden Einzeltefle einer an der Baustelle zusammenzusetatzenden Lastvertei- 
lungsschicht erhalten, derart. daft die obere oder untere Kunststofflage am Rand gegqenGber der.anderen 
Kunststofflage vorsteht und vor dem Zusammenbau die auf dem vorstehenden Rand bef^f Indiiche Trigerfolie 
fOr die Haftklebeschicht abzuzlehen ist bevor die Lastverteilungsschicht an der Baustellele durch Qberlappen- 
den Zusammenbau einzelner derartiger StOcke zusammengesetzt wird. 

Nach einer weiteren bevorzugten AusfQhrungsform des erflndungsgemi&en Ver^hrarens werden die bei- 
den glasmattenverstarkten Kunststofflagen anstelle des Einsatzes einer Haftklebeschicht ct dadurch zur Bildung 
vorgefertigter Stucke der Lastverteilungsschicht zusammengefQgt da& die jeweils einandeler gegenuberiiegen- 
den Oder wenigstens eine der beiden Oberfiachen der die einzelnen Kunststofflagen ergqebenden Platten be- 
flammt werden und nach Anweichung der Oberfiachen die einanderzugehdrigen Platten u unter Druckwirkung 
aufeinandergelegt werden. Derart vorgefertigte Stucke der Lastverteflungsschicht sind etabenfalis so geblldet 
da& eine der beiden Kunststofflagen am Rand uber die andere Kunststofflage vorsteht VA/or dem Zusammen- 
bau derartiger vorgefertigter Stucke der Lastverteilungsschicht wird von dem randma&ig g uberstehenden Ab- 
schnitt der einen Kunststofflage die jeweilige Oberflache beflammt und dadurch in eineen angeweichten Zu- 
stand verbracht bevor es mit einem ebenso beflammten Randabschnitt eines anderen StOuckes in Verbindung 
gebracht und zusammengedruckt wird. Die Vorfertigung einzelner derartiger Abschnitte d der Lastverteilungs- 
schicht erfolgt vorzugsweise mitteis eines Flannmkaschierungsgerates, derart da(^ die e einzelne Abschnitte 
vorgegebener Grode bildenden Platten der oberen und unteren Kunststofflage dem Flammmkaschierungsgerat 
zugefuhrt die einander gegenuberliegenden oder wenigstens eine der beiden OberfiSchenin durch Beflammung 
angeweicht und anschlie&end durch Druckausubung verbunden werden. 

Im folgenden wird der Sporthallenboden anhand der Zeichnung zur Eriauterung weibiterer Merknnale be- 
schrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 . eine Schnittansicht durch einen Sporthallenboden, 

Fig. 2 eine Teilschnittansicht einer erf indungsgem§& verwendeten Polyolef inplatte, 

Fig. 3 eine weitere Ausfuhrungsfbrm eines Sporthallenbodens zur Eriauterung der gruiundsatzlichen Struk- 
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tur des Aufbaus unter Verwendung glasmattenverstarkter Kunststofflagen zur ir BOdung einer Last- 
vertellungsschicht. 

Fig, 4 eine im Schnitt dargestellte Teilperspektivansicht eines vorgefertlgten Abschnittittes einer Lastvertel- 
5 lungsschichtp 

Fig. 5 eine Teilschnlttansicht entsprechend Fig. 4. und 
Fig. 6 eine weitere Abwandlung des Sporthallenbodens. 

EinSporthallenboden. insbesondere zur Verwendung inTurnhallen.welstgemaftFig. 1 1 einen Unterboden 
Oder Rohboden 1 auf. deraus Baton oderdgl. besteht Auf dem vorzugswelsefeuchtigkeitsisisollerten Rohboden 
10 1 wird eine elastische Schlcht 2 aufgebracht. beispielsweise aus Schaumstoff Oder Schaiaumstoffmatten, die 
ihrerseits gegebenenfalls - obgleich nicht erforderlich - mit einer Folie aus Kunststoff Oder cr dgl. abgedeckt wird 
urn einen Feuchtigkeitsdurchtritt nach oben bzw. nach unten hisichtlich des noch zu besch:hrelbenden weitereii 
Aufbaus zu vermeiden. Die elastische Schicht 2, die durch einzelne IVlatten gebildet sein h kann. kann aus ver- 
scliiedenen Schaunfistoffmaterialien hergestellt sein, wobei die Schiciit 2 entweder durcteh Verkleben gegen- 
15 uber denn Unterboden 1 f ixiert ist oder vorzugsweise lose auf dem Unterboden 1 angeordrdnet ist. 

Auf die elastische Schicht 2 werden gemaa FIgur 1 zumindest zwei Lagen 3. 4 aus KKunststoffplatten auf- 
gelegt. Jede Lage 3. 4 besteht aus einer Vielzahl von Kunststoffplatten auf Polyoiefin. DDIe Polyolefinplatten 
sind glasfaserverstarkt und haben gemd& einer bevorzugten AusfOhrungsform eine Starlrke von 2 mm. 

Um die beiden Lagen 3 und 4 fest mitelnander verblnden zu k6nnen, wird zwischen d den Lagen 3, 4 eine 
Webstoffechicht vorgesehen. vorzugsweise aus wasserfestem Klebstoff zur Erzleiung eineier vollfl§chigen Ver- 
klebung der Lage 3 mit der l^ge 4. 

Flatten aus Polyoiefin Oder vorzugsweise aus Polypropylen haben eine 3u&erst glattitte Oberf ISche. d. h. 
eine OberflSche mit geringer Rauhigkeit und mithin mit gerlnger HaftfShigkelt. Um die HHaftfahigkeit zu ver- 
bessern. ist vorgesehen, da& die Flatten der Lage 3 oder die Flatten der Lage 4 oder auclch die Flatten bolder 
25 Lagen 3. 4 wenigstens an der OberflSche mit einem Vlies versehen sind, die der anderen L^age gegenuberliegL 
Fig. 2 zelgt eine Tellansicht einer solchen Polyoiefin- oder Polypropylenplatte 10 im Quersrschnitt mit einem In 
die OberflSche eingebetteten Vlies 12. Das Vlies ist vorzugsweise uber die HSIfte seiner r StSrke in die Ober- 
flSche der Platte 10 eingesetzt bzw. eingedruckt, wobei dieser Vorgang wShrend der Heiststellung der Platte 10 
erfolgt Die andere HSIf te steht uber die OberflSche 1 0a der Platte 1 0 Qber die verblelbendide halbe VliesstSrke 
30 nach oben vor und dient zur Aufnahme der Klebstoffschicht. 

Auf die Lage 3 nach Fig. 1 werden vorzugsweise mehrere Flatten 10 der In Fig. 2 g^ezelgten Art auf die 
Schicht 2 aufgelegt, so daB das Vlies 12,an deroberen FISche der Platte lOangeordnetisLst Vorteyhafterweise 
werden fur die Lage 4 ebenfells Flatten 1 0 der in Fig. 2 gezelgten Art verwendet, jedoch dderart. da& das Vlies 
12 an der Unterseite zu liegen kommt. wodurch eine VerWebung der Vliesschichten 12 dder ubereinanderlie- 
35 genden Lagen 3, 4 maglich ist Damit iassen sich die Lagen 3; 4 aufgrund der Verwendunjng der aus der Platte 
herausragenden VIresschicht fest mitelnander verbinden und es ergibt sIch eine aus zwelsl Lagen bestehende 
Druckverteilungsplatte, die schwimmend auf der elastlschen Schicht 2 angeordnet ist. d. h.h. da& die untere FIS- 
che der Lage 3 nicht fest verbunden Ist oder verklebt Ist mit der elastlschen Schksht 2. 

GemSB einer welteren Ausgestaltung des Sporthallenbodens werden fOr die Lage 4 4 Flatten verwendet. 
die gegenOber der Darsteilung nach Fig. 2 sowohl an der oberen als auch an der untere en FISche in der be- 
schriebenen Wefse mit einem Vlies 12 versehen sind. Die nach oben welsende Vllesschlchiht 12 der Lage 4 ver- 
folgt dabei den Zweck. eine feste Verbindung zu einem FuBbodenbelag, beispielsweise PPVC-Belag oder dgl., 
mittels einer entsprechenden. vorzugsweise wasserfesten Klebstoffschicht zu gewShrieisisten. 

GemSS einer weiteren Abwandlung des erf indungsgemafien Sporthallenbodens wersrden gegenuber der 
Darsteilung nach Fig. 1 nicht zwei, sondern drei Lagen mit Flatten aus Polyoiefin Oder Pdolypropylen vorgese- 
hen, so da& die Druckverteliungsplatte aus insgesamt drei Lagen besteht und atle drei Lajagen in der beschrie- 
benen Weise durch einen Klebstoff voliflachig mitelnander verbunden sind. Auf die obersrste Lage wird dann, 
wie beschrieben, ein Fulibodenbelag ubiicher Art aufgebrachL 

Sowohl bei einer aus zwei als auch bei einer aus drei Lagen bestehenden Druckvertf teilungsschicht wird 
vorteilhafterweise die Anordnung der einzelnen Flatten 10 derarlgetroffen, da&die StdOe 15 derunteren Lage 
3 verstetzt liegen zu den Sto&en 18 der Lage 4. usw. So ergibt sich der EInsatz von minchdestens zwei Lagen 
3, 4 von Flatten 10 bei einer sto&Gberlappenden Verlegung nach Fig. 1 eine massive Malaterialdlcke am StoB 
15 von 2mm bei einer PlattenstSrke von 2 mm und bei einer dreilaglgen Verlegung von PPiatten eine massive 
Materlaldicke von 4 mm uber dem StoS 15 sowie seitlich des Sto&es 18. 

Wenngleich das Gewicht der einzelnen Flatten 10 aufgrund der Herstellung aus Pololyolefinen. vorzugs- 
weise Polypropylen, im Verglelch mit anderen Kunststoffplatten allgemeiner Art niedrig ist. ergibt sich aufgrund 
des Gesamtaufbaus der Druckverteliungsplatte mit zwei Lagen 3. 4 oder mehreren deraiartigen Lagen ein so 
groaes Eigengewteht, daE die Druckverteliungsplatte schwimmend und planeben auf der ir elastlschen Schicht 
2 ruht. 
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Die Flatten 10 aus Polyolefin, vorzugsweise Polypropylen, sind vorzugsweise glasfasserverstarkt und vor- 
teithafterweise betragt der AnteQ an Glasfasern je Platte 10 35%. Dadurch wird erreicht.it. da& jede Platte 10 
eine hohe Sterf igkeit besitzt und au&erdem einen nidglichst geringen linearen Ausdehnuningskoeff izienten ge- 
wahrleistet 

Der unter Bezugnahme auf die Fig. 3 bis 5 beschriebene Sporthallenboden betnfft tt einen sogenannten 
mischelastischen Sporthallenboden, be! dem neben einer elastischen Schicht, die auf deiem Unterboden auf- 
liegt und vorzugsweise durch eine Schaumstoffschicht geblldet ist, eine aus zwei Lagen n aus glasmattenver- 
stSrktem Kunststoff bestehende Lastverteilungsschlcht benutzt wird, die auf einfache W^eise. insbesondere 
ohne Verwendung von I5sungsmittelhaltigem Kleberoder ihnHchem an der Baustelle in fe^este Verbindung mit- 
einander verbringbar sind. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erf indung ist vaorgesehen, da& min- 
destens eine der beiden glasmattenverstarkten Kunststofftagen auf ihren beiden Oberfladchen mit einem Haft- 
kleber versehen wird, dessen Tragerfolle auf der glasmattenverstarkten Kunststofflage vtverbleibt, so dad die 
Folle erst im Bedarfsfalle abgezogen werden kann, um eine Verklebung mit einer benacichbarten Schicht zu 
erreichen. Durch das Vorfertigen einer derartigen, auf mindestens einer ihrer beiden ObfberflSchen mit Haft- 
kleber versehenen glasmattenverstarkten Kunststofflage, insbesondere unter Verwenduning eines Laminators 
Oder vorzugsweise einer Presse, ist sichergestellt, da& die Klebeschicht eine so innige ^ Verbindung mit der 
glasmatttenverst3rkten Kunststofflage erglbt. da& eine spdtere Ldsung zwischen der vorgrgefertigten glasmat- 
tenverstSrkten Kunststofflage und der Haftkleberschlcht ausgeschiossen ist 

Der Anteil der Glasmatte in Bezug auf die jeweilige Kunststofflage betrSgt vorzugswefeise 30 %, bel einer 
weiteren Ausfuhrungsform mit einer Reduzierung des Wdrmeausdehnungskoeff izienten n auf weniger als 1/5 
gegenuber einer reinen Polypropylenschicht etwa 45 %. 

Als besonders geeignet hat sich ein Haftkleber auf Kautschukbasis erwiesen, der mrnithin die bekannten 
Probieme bel Idsungsmittelhaltigen Klebern beseitigt, insbesondere Gesundheitsschiden n bei der Hersteilung 
eines solchen Sporthalienbodens ausschlieHen Id&t und zudem nach seiner Aufbringung g auf die glasmatten- 
verstarkte Kunststofflage unter Druckaufwendung eine hohe Adhaslonskraft gegenuber^r der Kunststofflage 
^hat ;Vr- 
' Die Haftkleberschlcht kann einseitig oder doppelseltig auf die eine, obere glasmattetenverstdrkte Kunst- 
stofflage unter Druckanwendung aufgebracht werden. So kann die obere glasmattenverstStdrkte Kunststofflage 
nur auf ihrer im zusammengebauten Zustand des Sporthalienbodens nach unten weisendden Flache den Haft- 
kleber mit seiner Trdgerfolie tragen, wobei nach dem Zusammenbau der LastverteOungssBschicht auf die nach 
"oben weisende FI3che der auf diese Art gebildeten Lastverteilungsschlcht ein herkdmmliilicher, vorzugsweise 
Idsungsmitteifreier Kieber aufgetragen wird zur festen Aufnahme des Oberbelags. 

>j Nach einer ersten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaHen Verfahrens wird auf eininen Unterboden:31, 
^beispielsweise eine Beton- oder Estrichschicht, eine Elastikschlcht 32 aufgelegt, die s vo^zugsweise^„aus 
Schaumstoffmaterial besteht und gegebenenfalls fugenlos konzipiert ist. Gewunschtenfafalls wird die Elastik- 
schlcht 32 durch einen Kleber mit dem Unterboden 31 fest verbunden oder auf andere We'eise gegenuber dem 
Unterboden 31 f bdert Zwischen dem Unterboden 31 und der Elastikschlcht 32 kann im Beodarfsfall eine feuch- 
tigkeitsundurchlassige Folie vorgesehen sein, die in der Zeichnung nicht gezeigt Ist Auf d die Elastikschlcht 32 
wird gegebenenfalls unter Verwendung eines Haftklebers oder dergleichen eine erste Lavage 33 aus glasmat- 
tenverstarktem Kunststoff angeordnet wobei alternativ entweder zwischen der glasmatterenverstarkten Kunst- 
stofflage 33 und der Elastikschlcht 32 oder zwischen der Elastikschlcht 32 und dem Unteierboden 31 eine Kle- 
beverbindung vorgesehen wird. Hierauf wird die zweite glasmatte nverstarkte Kunststoff I acage 34 aufgelegt die 
durch eine Vorfertigung bereits mit einer Haftklebeschicht 35 versehen ist Dieie Aufbringung der 
Haf tklebeschicht 35 auf der glasmattenverstarkten Kunststofflage 34 erfolgt mittels eines b Laminators oder auf 
andere Weise, jedoch derart da& eine innige Verbindung zwischen der Haftklebeschicht 3 35 und der glasmat- 
tenverstarkten Kunststofflage gewahrieistet ist. 

Diese innige Verbindung wird vorzugsweise durch Anwendung einer Presse erzielt DDie Haftklebeschicht 
35 wird hierbei zur Aufbringung auf der spater nach unten weisenden Oberflache der glaiasmattenverstSrkten 
Kunststofflage 34 durch unter Druck stehende Rollen oder dergleichen aufgerollt, wobei didte Haftklebeschicht 
35 auf einer nicht gezeigten Tragerfolie zugefuhrt wird und die Tragerfolie auf der glasmatterenverstarkten Kunst- 
stofflage verbleibt Erst an der Baustelle wird die Tragerfolie entfernt bevor die Kunststoff l«fiage 34 mit der nach 
unten weisenden Haftklebeschicht 35 auf die bereits vorhandene glasmattenverstirkte Kuiunststofflage 33 auf- 
gedrucktwifd. 

Gema& vorstehender Beschreibung wird die glasmattenverstdrkte Kunststofflage 34 w wenigstens auf einer 
Oberflache unter Belassung der Tragerfolie mit der Haftklebeschicht 35 versehen und In n diesem Zustand an 
die Baustelle geliefert 

Abh§ngig von der Struktur und Beschaffenheit des vorzusehenden Oberbelages 36 kdcann die zweite glas- 
mattenverstdrkte Kunststofflage 34 auch beidseitig mit einer Haftklebeschicht versehen s sein, wie dies in der 
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Zelchnung durch die Bezugszeichen 35 und 37 angedeutet ist. wobei die jeweilige Trfiggerfolie soiange ver- 
bleibt, bis die betref fende Flache mit der Nachbarschicht zu verkleben ist. Bei diesem AusfuFuhrungsbelsplel wild 
nach Aufbringung der ersten glasmattenverstarkten Kunststofflage 33 die die Haftkleberscschicht 35 abdecken- 

5 de Tragerfolie der zwelten glasmattenverstirkten Kunststofflage 34 abgezogen und die zwwelte glasmattenver- 
st§rkte Kunststofflage 34 auf die untere bzw. erste glasmatlenverstSrkte Kunststofflage 3 33 aufgedruckt Erst 
dann kann die Entfernung der die Haftklebeschicht 37 abdeckenden Tragerfolie erfolgeiBn, bevor bel diesem 
Ausfuhrungsbelspiel der Oberbelag 36 auf die zwelte glasmattenverstSrkte Kunststofflag^e 34 aufgelegt wird. 
Zusitziich zur Haftklebeschicht kann fur eine zwelseitige Verklebung die Ruckserte des 0 Oberbelages 36 mIt 

10 emem Klebstoff versehen seln. 

Anstelle einer Haftklebeschicht 37 kann alternativ auch ein anderer vorzugsweise losurungsmittelfreier Kleb- 
stoff verwendet warden, der dann maschinell oder von Hand auf die nach oben weisende e Flache der zweiten 
glasmattenverstarkten Kunststofflage 34 aufgebracht wird, wenn die Lage 34 auf ihrer naiach oben welsenden 
Flache keine der Haftklebeschicht 35 entsprechende Haftklebeschicht fm Rahmen der Vc/orfertigung erhalten 

15 hat. Die dann auf zubringende Klebstoffschicht soil eine solche Stirke haben, daf^ eine inmnlge Verblndung der 
auf diese Weise aufgetragenen Klebstoffschicht mit dem Oberbelag 36 gesichert ist. 

Die beiden die Lastverteilungsschicht ergebenden Lagen 33. 34 bestehen ausschlieai&llch aus glasmatten- 
verstSrktem Kunststoffmaterial, das durch die GlasmattenverstSrkung einen relativ niedrigfgen Wdrmeausdeh- 
nungskoeff izienten von belspielsweise 30 X 1 0- erhSIt Als Verglelch sei der L§ngenausdtdehnungskoef f izlent 

20 von relnem Polyethylen mit 200 X 10-«^, von Pdyvlnylchlorfd mIt 80 X 10-«^ und von Polylypropylen mIt 150 X 
10-«^ genannL DIeser Vergleich zelgt, daH bezugllch Polypropylen durch die Glasmattenvcverstarkung eine Re- 
duzierung des Lingenausdehnungskoeff Izienten auf etwa 1/5 gegenuber Polypropylen olohne Glasmattenver- 
stSrkung erreicht wird und damit ein derartiger Sporthalienboden weitgehend unabhSngigig ist von Tempera- 
turschwankungen. 

25 Nach Aufbringung des Oberbelages 36 erfdgt vorzugsweise ein Walzen des Sportb<bodens zum Zwecke 

der Ausubung eines Druckes von mindestens 40 kp auf den Oberbelag. 

Der auf die vorstehend beschriebene Welse heigestellte Sporthalienboden besteht vo^on unten nach oben 
aus eIner auf einem Unterboden 31 auf llegenden Elastikschicht 32, gefolgt von der Lastveierteilungsschlcht be- 
stehend aus einer ersten glasmattenverstarkten Kunststofflage 33 und einer zwelten glatasmattenverstSrkten 

30 Kunststofflage 34, welche durch einen HaftMeber 35 Innig mit der ersten glasmattenversrstdrkten Kunststoff- 
schlcht 33 verbu nden Ist Oberhalb der zwelten glasmattenverstarkten Kunststofflage 34 wwird durch einen Kle- 
ber ein Oberbelag 36 angeordnet. 

Die wesentlichen Vorteile vorllegender Erfindung. Insbesondere niedriger W§rmeausdtdehnungskoeffizient 
und innige Verbindung zwischen den beiden glasmattenverstarkten Kunststofflagen 33, ; 34 werden erhalten 

35 bei der Verwendung von glasmattenverstarktem Polypropylen. das kostengunstig hergestetellt werden kann und 
dennoch aufgrund der unter Druck bzw. mit Hilfe einer Presse aufgebrachten Haftkiebescchlcht 35 auf wenig- 
stens eine Fliche der zweiten glasmattenverstarkten Kunststofflage 34 eine sichere und dalauernde Verblndung 
zwischen den beiden Lagen 33. 34 gew§hrfelstet DIeser Vorteii wird nicht erreicht. wie Ve/ersuche gezeigt ha- 
ben. durch die Verwendung eines doppelseltigen Klebebandes. da die AdhSsionswirkungg eines solchen dop- 

40 pelseitlgen Klebebandes an den beiden glasmattenverstarkten Kunststofflagen 33. 34 nlch;ht ausrelcht, urn eine 
dauerhafte feste Verbindung zwischen den beiden Lagen 33. 34 sicherzustellen. Aus diessem Grund wird die 
Kunststofflage 34 zum Zwecke der Verwendung bei einem Sporthalienboden vorbehandeleit bzw. vorgefertigt. 
In dem Sinn, da& die Haftklebeschicht zusammen mit deren Tragerfolie auf die Lage 34 a aufgepreat wird. 
Bei dem beschriebenen Sporthalienboden kann entwederdie elastische Schicht 32 rr mit dem Unterboden 

45 31 verklebt sein Oder die elastische Schicht 32 ist uber eine nIcht gezeigte Klebeschlcht. v vorzugsweise eben- 
falls eine Haftklebeschicht, mitder daruber befindlichen glasmattenverstarkten Kunststofff flags 33 verbunden. 
SchlieBllch kdnnen im Bedarfsfalle sowohl die Elastikschicht 32 mit dem Unterboden 31 , alals auch die Lage 33 
mit der Elastikschicht 32 durch Kleber mitelnander fest verbunden werden. 

Wie Fig. 3 zeigt, sind die Trennstellen innerhalb der Elastikschicht 32 gegenuber den TiTrennstellen der dar- 

50 uber befindlichen Lage 33 versetzt. Ebenso versetzt sind die Trennstellen der Lage 33 geiegenuber den Trenn- 
stellen der Lage 34. Hierdurch ist gewahrleistet. daB eine vollflachlge gleichmaBige Elastfetizitat des gesamten 
Sportbodens erreicht wird und eine Oberbruckung der jeweiligen schichtweise notwendlggen Trennstellen vor- 
liegt 

GemaS einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden die glasmattenverstarkten Kuninststofflagen 33, 34 
55 durch Flatten mit jewells einer Grd&e von z,B. 1,00 X 1,40 m gebildet. 

Als Haf tkleber dient gemaa einer bevorzugten Ausfuhrungsform ein Kleber auf Kautstschukbasis. 

Wie die Darstellung gemaS Fig. 3 zeigt, besteht im Endzustand die glasmattenverstaiarkte Kunststofflage 

33 aus mehreren, nebeneinander llegenden Flatten 33a, 33b, usw., die glasmattenverstaiarkta Kunststofflage 

34 ebenfalls aus mehreren, nebeneinander llegenden Flatten 34a, 34b. usw.. 
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Nach einer zweiten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaQen Verfahrens wird die aiaus den Kunststoff la- 
gen 33, 34 bestehende Lastverteilungsschicht in grd&eren Stucken vorgefertigt, so da& AAbschnitte der Last- 
verteilungsschicht erhalten werden. die eine Gro&e von z.B. 1,00 X 1,40 ni aufweisen. DDie Vorfertigung der- 

5 arttger Abschnttte der Lastverteilungsschicht 33, 34 erfolgt derart. da& Ratten 34a. 34b usjsw. der oberen glas- 
mattenverstarkten Kunststofflage 34 mit den entsprechenden Flatten 33a, 33b usw. der gla^asmattenverstarkten 
Kunststofflage 33 unter Zwischenfugung der Haftklebeschicht zusammengesetzt werdcden, derart, da& die 
Trennfugen der unteren glasmattenverstarkten Kunststofflage 33 versetzt sind gegenuber tr den Trennfugen der 
oberen glasmattenverstarkten Kunststofflage 34. Es werden Lastverteilungsschichtabsctchnitte erhalten, wie 

10 sie in Fig. 4 dargestellt sind und bei welchen eine der beiden Lagen seltlich Qbersteht Geiem3& Fig. 4 steht die 
Kunststofflage 34 am Rand uber das stirnseitige Ende der Kunststofflage 33 uber. Die Kurjnststoff lagen 33, 34 
werden unter Zwischenfugung der Haftklebeschicht 35 und mit Hilfe einer Presse innig miteteinander verbunden, 
wobei die Tragerfolie vor der Verbindung der beiden Kunststof flagen 33, 34 abgezogen wirdrd und nur im Beraich 
des mit 39a und 39b bezeichneten Randabschntttes verbleibt 

IS Fig. 5 zeigt eine Teilansicht des Randbereichs 39a mit der die Tragerfolie bildenden F Folle 40. Diese Folie 

40 verbleibt bei derart vorgefertigten Lastverteilungsschichtabschnitten bis zum Transpa>ort an der Baustelle 
und wird dort erst zum Zwecke derZusammensetzung einzelnerderartiger Lastverteilungs^sabschnitte entfernt 
Hierdurch wird erreicht, dad die sich auf diese Weise uberlappenden Randabschnitte 39a)a, 39b benachbarter 
l^tverteilungsschichtabschnitte sich durch die vorhandene Haf tklebenschicht 35 fast mitdteinander verbinden. 

20 Durch DruckausfltHjng auf die Randabschnitte 39a, 39b wird nach dem Zusammensetzen dcderartigerAt)schnitte 
die Festigkeit der Verbindung gegenOber dem Randabschnitt des benachbarten Lastver^rteilungsabschnlttes 
gewihrleistet 

Wie die Perspektivanslcht nach Fig. 4 zeigt, sind derart vorgefertigte Abschnitte dder Lastverteilungs- 
schicht, bestehend jeweils aus der Kunststofflage 33 und 34, aus mehreren Einzelplatten ji Je Lage gebildet und 

25 werden beisplelsweise in einer Gr5&e von 2,00 X 1,40 m an die Baustelle geliefert Der Vc/orteil dieses Verfah- 
rens besteht darin, da& die Lastverteilungsschichtabschnitte bereits vor der Aniieferung aran die Baustelle unter 
Druck zusammengefugt sind und hinsichtlich der angelieferten l-astverteilungsschichtabsbschnitte eine innige 
Verbindung zwischen den beiden Kunststof flagen 33 und 34 vorhanden ist und damit die aian der Baustelle aus- 
zufuhrenden Maflnahmen auf die seitliche Zusammenfugung der Abschnitte im Bereich h der uberstehenden 

30 Rdnder 39a, 39b reduziert sind. 

Nachfolgend wird eine dritte bevorzugte Ausfuhrungsform des erf indungsgema&en VA/erfahrens erISutert 
Mit diesem Verfahren laUt sich im wesentlichen der unter Bezugnahme auf Fig. 3 und 4 boeschriebene Aufbau 
eines Sporthallenbodens erreichen, Jedoch ohne Anwendung der die glasmattenverstarktkten Kunststofflagen 

33 und 34 miteinander verbindenden Haftklebeschicht 35. Gema& diesem Verfahren wwerden vorgefertigte 
' '35 Lastverteilungsabschnitte erzeugt, die aus den glasmattenverstarkten Kunststofflagen 3**33 und 34 bestehen, 

die ihrerseits aus mehreren einzelnen Flatten 33a, 33b usw. bzw. 34a. 34b usw. zusammmengesetzt sind. An- 
stelle des Einsatzes einer Haf tklebeschicht erfolgt die Verbindung der Kunststofflage 33 mihit der Kunststofflage 

34 durch ein Beflammungsverfahrsn, vorzugsweise mittels einer FlamnvKaschiereinrichtutung. Mit einer derar- 
tigen Einrichtung werden die einzelnen Flatten der Kunststofflagen 33 und 34 gleichzeitf^tig zugefuhrt, derart, 

40 da& eine oder beide der aufelnander zu weisenden Oberf lichen der die Lagen 33 bzw. 3*34 bildenden Flatten 
mit einer Flamme behandelt werden, was zu einer Anweichung der Oberflache(n) fuhrt. Dii)urch das Anweichen 
der Oberflachen wird insbesondere bei einem Werkstoff, wie Polypropylen die nachfolgerende Verbindung der 
Lage 33 mit der Lage 34 unter Anwendung eines Druckes sichergestellt, so dad nach demm Erkalten der durch 
Bef lammung angeweichten Oberflachen eine innige Verbindung zwischen den beiden Kurjnststofflagen 33, 34 

45 hervorgerufen und die ansonst erforderllche Verklebung als s§tzlicher Verfahrens schritt tt entfSllL Wesentlich 
ist bei diesem Verfahren, da& nach erfolgter Bef lammung der einander gegenuberliegendcden Oberflachen der 
beiden Kunststofflagen 33, 34 diese Lagen bzw. die zugeh5rigen Einzelplatten 33a. 33b o usw. einerseits und 
34a, 34b usw. andererseits unter Druck zusammengehalten werden, bis die angeweichte:e OberflSche wieder 
ausgehartet ist und wahrend des Aushartungsvorganges sich mit der gegenuberliegerdnden angeweichten 

so Oberf lache verbunden hat Die Flammtemperatur. mit welcher die beiden einander gegenihuberiiegenden oder 
eine der beiden Oberflachen der Kunststofflagen 33, 34 behandelt werden, liegt, abhangigig von derZufuhrge- 
schwindigkeit zur FlamnvKaschiereinrichtung, im Bereich zwischen vorzugsweise 1200"" f C und 1400^ C. 

Mit der vorstehend beschriebenen Vorfertigung von l^stverteilungsschichtabschnitteren werden solche Ab- 
schnitte erreicht, wie sie in Verbindung mit Fig. 4 beschrieben sind, jedoch ohne Einsatz dder Haf tklebeschicht 

55 Dies bedeutet, daa eine der beiden Kunststofflagen 33, 34 randm§&ig gegenuber der andderen Kunststofflage 
Qbersteht, entsprechend den Randabschnitten 39a, 39b und an der Baustelle der Randabsaschnitt 39a, 39b hin- 
sichtlich der zur benachbarten Kunststofflage weisenden Oberflache beflammt wird, besevor der l^stvertei- 
lungsschichtabschnitt mit dem ebenfails beflammten Randabschnitt 39a, 39b des benacbhbarten Abschnlttes 
verbunden und unter Ausubung eines Anprefidruckes gehalten wird, bis die beflammte Ob)berf lache wieder er- 
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kaltet ist. 

Nach der Herstellung der Lastverteilungsschicht wird bei elnem Verfahren gemsa denr zweiten und dritten 
Ausfuhrungsform der Oberbelag. beispielswelse in Form eines PVC-Belages, entweder r unter Einsatz eines 
Webers Oder beispielswelse nach Beflammung der nach oben weisenden FIdche deroboeren Kunststofflage 
34 aufgebracht. " 

GemiB der Erf indung kann anstelle der Integration von Glasmatlen in den Kunststoff laegen die Einbrinauna 
bzw Verstarkung der Kunststofflage durch Glasfasern vorgesehen werden. wenn eine gereringere als die oben 
beschnebene Reduzierung des W§rmeausdelinungskoeffizienten gewunscht Oder zuiisssig ist 

Unterdem Ausdruck "Glasmatte" ist ein durch Glasfasern gebOdetes, f lexibles Vlies odcder f lexibles Gewebe 
zu verstehen. 

Wenngleich vorstehend die Erf indung in Bezug auf eine aus zwai Kunststofflagen b4>estehende Lastver- 
teilungsschicht beschrieben ist. kann die lastverteilungsschicht bel haheren Stabflitatsaianforderungen auch 
durch drei glasmattenverstirkte Kunststofflagen gebildetsein. Die dritte Kunststofflage wiwird dabei in derglei- 
chen Weise aufgebracht, wie es vorstehend hinsichUich der beiden Kunststofflagen besctchrieben ist 

Fig. 6 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform eines Sporthallenbodens, bei dem glasmattetenverstarkte Flatten 
aus Polyolef in Oder vorzugsweise Poiypropylen verwendet werden. wie sie unter Bezugnaiahme auf die vorste- 
hend eriauterten AusfOhrungsfbrmen beschrieben sind. Bel der AusfQhrungsform nach F Fig. 6 ist gegenflber 
der Ausfuhrungsform nach Fig. 5 eine weitere Webeschicht 35' vorgesehen. die zwischeren der Elastikschfcht 
32 einerselts und der Kunststofflage 33 andererseits ausgebildet ist und eine feste Verblnindung zwischen den 
Sohichten 33 und 32 sicherstellt Als Webeschicht dienl vorzugsweise eine HaftWebeschihicht 

GemSB der Erf indung werden die Kunststofflagen vorzugsweise aus Poiypropylen. d.U.h. einem Kunststoff 
der Qruppe Polyolef ine. hergestellt und benutzt 



PatentansprQehe 

1. Sporthallenboden. insbesondere furTurnhallen, mit einerauf einem Unter- oder Rohb<boden (1) aus Estrich 

oderderglelchenaufgebrachtenelastlschenSchicht{2).aufwelchergegebenenfallsunjnterZwischenschal- 
tung einer Kunststoffolie Oder deigletehen eine stoO. und kraf taufnehmende Schicht (; (3.4) angeordnet ist. 
mit einer Schicht aus glasfaserverstarkten Oder glasmattenverstirkten Platten (10). 
dadurch gekennzelchnet. 

daR die glasfaserverstarkte oder glasmattenvsistarkia Schicht aus wenigstens zwei li Lagen (3 4) aus Po- 
lyolef Inplattan (10) besteht. » \ . / 
dafi die beiden Lagen (3.4) auf ihreraufeinanderzuwelsenden R§che miteinandervwerMebt sind und die 
Stall- und kraftaufhehmende Schicht deflnleren. wobei die Glasfaserveretirkung oioder Glasmattenver- 
stirkung an wenigstens deijenigen OberflSche einer der beiden Lagen (3.4) ausgebbildet ist. die mit der 
anderen Lege (3.4) verbunden ist 

2. Sporthallenboden. insbesondere fOrTurnhailen. mit einer auf einem Unter- Oder Rohbdwden (1) aus Estrich 
oderdergieichen aufgebrachten elastischen Schicht(2). aufwelchergegebenenfalls umnterZwischenschal- 
tung einer Kunststoffolie Oder dergletohen eine stoli- und kraftaufnehmende Schicht (: (3.4) angeordnet ist 

mit einer Schicht aus glasftBerverstarkten Oder glasmattenvMstirkten Platten (10) 
dadurch gekennzelchnet ' 

daB die glasfaserverstarkte oder glasmattenverstirkte Schicht aus wentostens zwei U Lagen (3 4) aus Po- 
lypropylenplatten (10) besteht » i , / 

daBdie beklen Lagen (3.4) auf Ihreraufeinanderzuwelsenden FlSche miteinander vwerklebt sind und die 
stoB- und kraftaufnehmende Schicht definieren. wobei die Glasfaserverstarkung o(oder Glasmattenver- 
stirkung an wenigstens deijenigen Oberfiiche einer der beiden Lagen (3.4) ausgebbildet ist die mit der 
anderen Lege (3,4) verbunden ist 

3. Sporthallenboden nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzelchnet 

daB die Glasmattenverstirkung in Form eines Vlieses ausgebildet ist 

4. Sporthallenboden nach elnem der vorangehenden AnsprOche, 
dadurch gekennzelchnet 

daB die Platten (10) einer Lege (3 oder 4) beidseitig mit elnem Vlies (12) versehen sisind. 
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5. Sporthallenboden nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet 

daB die Flatten (10) der einen Lage (3) zu den Flatten der anderen Lage (4) seitiich^h derart versetzt an- 
geordnet sind, da& sich eine seitliche Versetzung der PlattenstdOe (15, 18) ergibt 

6. SporthallentXKlen nach wenigstens eInem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet 

da& drei Lagen (3, 4) an Flatten (10) vorgesehen sind. 

7. Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft auf die oberste Lage (4) ein FuHbodenbelag oder dergleichen aufgeklebt ist 

8. Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daf& die Flatten (10) der obersten Lage (4) auf Ihrer nach oben weisenden OberflSdche mit einem Vlies 
(12) versehen sind. 

9. Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden AnsprQche, 
^ dadurch gekennzeichnet, 

da& das Vlies (12) wahrend der Herstellung der Flatten (10) in deren Oberflache wwenigstens teilweise 
eingebettet wird. 

10. Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden Anspruche, 
25 dadurch gekennzeichnet, 

da& die Lagen (3, 4) vollflSchig miteinander verklebt und schwimmend auf der elastiscschen Schlcht (2) an- 
geordnet sind. 

11. Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden Anspruche, 
30 dadurch gekennzeichnet, 

da& Jede Flatte (10) zwischen 30 und 45 %, vorzugsweise 35 % Glasfaserantell aufvfweist 

^ 12. Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, 

35 daa zwischen der Elastikschicht (31) und der darauf befindlichen Kunststofffflage (3, 32) eine 

Haf tklebeschicht (35') vorgesehen ist ^ 

1 3. Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet 

^ da& zwischen den Lagen (3, 4) und gegebenen^lis zwischen der eiastischen Schkaicht und der darOber 

angeordneten Lage eine Haf tklebeschicht mit oder ohne Triger vorgesehen sind. 

14. Verfahren zur Herstellung eines Sporthallenbodens, bei dem eine elastische Schtehtht fugisnlos auf einen 
Untert)oden aufgelegt wird, 

wonach zur Bildung einer Lastverteilungsschicht bestehend aus einer ersten und eieiner zweiten Kunst- 
stofftage die erste Kunststofflage auf die elastische Schicht aufgelegt wird und danach^ unter Verwendung 
eines Haf tklebers die zwelte Kunststofflage auf die erste Kunststofflage aufgebrachtit und mit dieser ver- 
klebt wird, 

anschlie&end auf der zweiten Kunststofflage mittels eines Klebers ein Oberbelag angtgeordnet wird, wobei 
die Trennstellen zwischen benachbarten Schtchten bzw. Lagen zueinander versetzt :t sind, 
dadurch gekennzeichnet, 

dall die erste und zweite Kunststofflage aus glasmattenverstarktem Kunststoff hergigestellt werden, daH 
auf wenigstens einer Oberflache mindestens der zweiten giasmattenverstarkten Kuiunststofflage ein auf 
einer Folie als Triger befindlicher Haftkleber au^ebracht wird, derart, daa die Folblie an der jeweiligen 
Oberflache der zweiten giasmattenverstarkten Kunststofflage verbleibt 

da& die Folie vor dem Aufbringen der zweiten giasmattenverstarkten Kunststofftageje auf die erste glas- 
mattenverstirkte Kunststofflage auf der der ersten giasmattenverstarkten Kunststofoff lage zugewandten 
Seite von der zweiten giasmattenverstarkten Kunststofflage abgezogen und dann die e beiden giasmatten- 
verstarkten Kunststofflagen miteinander verbun den werden, und 
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dafi gegebenenfalls ein Kleber auf die nach oben weisenden Oberfliche der zweiten g glasmattenverstirk- 
ten Kunststofflage zur Befestigung des Oberbelages aufgebracht wliti. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Haftklebeschlcht mitteis einer Presse. eines Laminators Oder dergleichen aufuf die Kunststofflage 
aufgebracht wind. ^ 

16. Verfahren nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dali die zwelte glasmattenverstarkte Kunststofflage beidseitig mitteis eines Laminaiators und/oder einer 
Presse mrt einem auf einer Folie als Trager bef indlichen Haftkleber versehen wird unjnd daS die Folie der 
nach oben weisenden Haftklebeschlcht vor dem Aufbringen des Oberbelages entferarnt wird. 

17. Verfahren zur Herstellung eines Sporthallenbodens, 

bei dem eine elastische Schicht fugenlos auf einen Unterboden aufgelegt wird, 

wonach eine Lastverteilungsschicht, bestehend aus einer ersten und einer zweiten Kulunststofflage auf die 
elastische Schicht aufgelegt wird, 

anschlieBend auf der zweiten Kunststofflage mitteis eines Klebers ein Oberbelag angigeordnet wird wobel 
die Trennstellen zwischen benachbarten Schichten bzw. Lagen zueinander versetzt tt sind 
dadurch gekennzeichnet, 

daa die erste und zwelte Kunststofflage aus glas mattenverstarktem Kunststoff hergrgestellt werden 
daft auf wenigstens eine OberflSche einer der beiden glasmattenverstarkten Kunststofoff lagen ein auf einer 
Folie als TrSger bef indllcher Haf tkieber aufgebracht wird. und daa die Folie abgezog)gen wi«J 
daS anschlieaend die andere Kunstsstofflage auf die Haftklebenschlcht aufgelegt unind belde Kunststoff- 
lagen durch eine Presse Oder dergleichen unter Einbezlehung der Haftklebeschlcht n miteinander verbun- 
den werden, 

daa derart hergestellte. die LastverteBungsschicht bildende Abschnitte nacheinandeler auf die elastische 
Schicht aufgelegt und im Bereich von Randabschnltten mitelnander verbunden werdden, und 
daS gegebenenfails ein Kleber auf die nach oben weisenden Oberflache der zweiten g glasmattenverstdrk- 
ten Kunststofflage zur Befestigung des Oberbelages au^ebracht wird. 

18. Verfahren zur Herstellung eines Sporthallenbodens, 

bei dem eine elastische Schicht fugenlos auf einen Unterboden aufgelegt wird. 

wonach eine Lastverteilungsschicht, bestehend aus einer ersten und einer zweiten KuCunststofflageauf die 
elastische Schicht aufgelegt wird, 

anschlieaend auf der zweiten Kunststofflage mitteis eines Klebers ein Oberbelag ang.geordnet wird. wobel 
die Trennstellen zwischen benachbarten Schichten bzw. Lagen zueinander versetzt :t sind 
dadurch gekennzeichnet, 

daa die erste und zwelte Kunststofflage aus glasmatten verstSrktem Kunststoff hergrgestellt werden 
daa Flatten der ersten und zweiten Kunststofflage gleichzeitig einer EInrichhjng zugefufuhrt werden welche 
eine Oder beide der einander gegenuberliegenden OberflSchen der Flatten der bekiiden Kunststv^flagen 
zur Anwelchung beflammt, wonach die Flatten der beiden Kunststoff tagen mitteis eininer Presse Oder der- 
gleichen unter Druck zusammengefugt und bis zum Erkalten der angeweichten OberfrflSchen zusammen- 
gehalten werden, und 

daa die eine Lastverteilungsschicht bildenden. fest mitelnander verbundenen Kunstststoff lagen als In Ab- 
schnitte unterteilte Einheiten auf die elastische Schicht aufgelegt werden und im Bdereich von Randab- 
schnrtten mitelnander verbunden werden, und 

daa gegebenenfails ein Kleber auf die nach oben weisenden OberflSche der zweiten g glasmattenverstark- 
ten Kunststofflage zur Befestigung des Oberbelages aufgebracht wild. 

19. Verfahren nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

' "^I'^^p^schicht versehene uberstehende Randbereich von der dor^rt bef indlichen Folie 

befreit wird. bevor die einzelnen Abschnitte der LastverteHungsschicht zusammengeiesetzt werden. 

20. Verfahren nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

daa die jewefls uberstehenden Randabschnitte vor dem Zusammensetzen mil den aninderen. die Lastver- 
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teilungsschicht bildenden Abschnitten zur Aufweichung der Oberflache beflammt wererden. 

21. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& die erste glasmattenverstarkte Kunststofflage lose oder mittels eines Klebeis aiauf die Elastikschicht 
aufgelegt wird. 

22. Verfahren nach wenigstens einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

6a^ als erste und zwelte Kunststofflage glasmattenverstarktes Polypropylen verwerundet wird. 

23. Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daa die elastlsche Schicht zur darOberliegenden Kunststofflage fluchtend Oder versetetztangeordnet wird. 



Claims 

1. Sport hall flooring, especially for gymnasiums, comprising an elastic layer (2) applieed to a lower floor or 
raw floor (1) consisting of a flooring material or the like, on which a shock-absorbing o or force-transducing 
layer is arranged, if necessary by placing In between a plastic foil or the like, 

further comprising a layer consisting of glass-fiber enforced or glass-mat enforced piplates (10), 
characterized In that the glass-fiber enforced or glass-mat enforced layer consists oof at least two layers 
(3, 4) made of polyolef ine plates (10), 

that the two layers (3, 4) are bonded together on the face opposing each other and didef ine the shock at)- 
sdrbing or force transducing layer, whereat the glass-fiber enforcement or glass-r<-mat enforcement is 
formed at least on that surface of one of the two layers (3, 4) which is bonded with ththe other layer (3, 4). 

2. Sport hall flooring, especially for gymnasiunns, comprising an elastic layer (2) applieced to a lower floor or 
raw floor (1) consisting of a floor pavement or the like, on which a shock-absorbing o or force-transducing 
layer is arranged, if necessary by placing in between a plastic foil or the like, 

further comprising a layer consisting of glass-fiber enforced or glass-mat enforced piplates (10), 
characterized in that the glass-fiber enforced or glass-mat enforced layer consists o of at least two layers 
(3, 4) made of polyopropylene plates (10), 

that the two layers (3, 4) are bonded together on the face opposing each other and didef ine the shock ab- 
sorbing or force transducing layer, whereat the glass-fiber enforcement or glass-r<-mat enforcement is 
formed at least on that surface of one of the two layers (3, 4) which is bonded with ththe other layer (3, 4).. 

3. Sport hall flooring acconding to claim 1 or 2, 

characterized in that the glass-mat enforcement is in the form of a fibrous web. 

4. Sport hall flooring according to one of the preceding claims, characterized in that thche plates (10) of one 
layer (3 or 4) are provided with a fibrous web (1 2) on both sides. 

5. Sport hall flooring according to one of the preceding claims, characterized in that th:he plates (10) of the 
one layer (3) are laterally displaced to the plates of the other layer (4) In such a way thshat there is achieved 
a lateral displacement of the face ends of the plates (15, 18). 

6. Sport hail flooring according to at least one of the preceding claims, characterized inin that there are pro- 
vided three layers (3, 4) of plates (1 0). 

7. Sport hall flooring according to at least one of the preceding claims, characterized in n that onto the upper 
layer (4) there is glued a floor covering or the like. 

8. Sport hall flooring according to at least one of the preceding claims, characterized in n that the plates (10) 
of the upper layer (4) are provided with a fibrous web (12) on their upwardly directecfed surface. 

9. Sport halt flooring according to at least one of the preceding claims, characterized in thshat during production 
the fibrous web (12) is at least partialjy embedded in the surface of the plates (10). . 
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10. Sport hall flooring according to at least one of the preceding claims, characterized ir in that the layeis (3. 
4) are all-over bonded together and fioatingly arranged on the elastic layer (2). 

11. Sport hall flooring according to at least one of the preceding daims, characterized in h thai each plate (1 0) 
contains a glass-fiber portion of between 30 and 45 percent, preferably of 35 percenmt 

12. Sport hall flooring according to at least one of the preceding dalnns, characterized ii In that between the 
elastic layer (31) and the plastic layer (3, 32) arranged on it there is provided an adheierent adhesive layer 
(35-). 

13. Sport hall flooring according to at least one of the preceding dainns, characterized il In that between the 
layers (3, 4) and If necessary between the elastic layer and the layer arranged above/e it there is provided 
an adherent adhesive layer with or without support. 

14. Process for producing a sport hall flooring, wherein an elastic layer is placed without jt joints on a raw floor, 
after which for forming a load distribution layer consisting of a first and second plastic Is layer the first plastic 
layer is placed onto the elastic layer and then by using an adherent adhesive the sececond plastic layer is 
applied to the first plastic layer and Is bonded with it, then by means of an adherenint adhesive onto the 
second plastic layer there is applied a top layer, whereat the points of separation boetween neigbouring 
layers are displaced with respect to each other, 

characterized in that the first and second plastic layer are made of a glass-mat enfororced plastic material, 
that on at least one surface of at least the second glass-mat enforced plastic layer anin adherent adhesive 
is applied on a foil being the support, such that the foil remains on the respective suiurface of the second 
glass-mat enforced plastic layer, 

that before applying the second glass-mat enforced plastic layer onto the first giass-»s-mat enforced layer 
the foil is drawn away from the second glass-mat enforced plastic layer on the side fafacing the f Irat glass- 
mat enforced plastic layer and then the two glass-mat enforced plastic layers are boionded to each other, 
and 

that if necessary an adherent adhesive is applied to the upwardly directing surface oof the second glass- 
mat enforced plastic layer for fixing the top layer. 

15. Process acording to daim 14, characterized in that the adherent adhesive layer Is aiapplied to the plastic 
layer by means of a press, a laminator or the like. 

35 16, Process according to daim 14, characterized in that by means of a laminator and/or r a press the second 
glass mat enforced plastic layer is provided on both sides with an adherent adhesive e included in a foil as 
support, 

and that the foil of the upwardly directing adherent adhesive layer is removed before ar»pplying the top layer. 

40 17. Process for producing a sport hall flooring, wherein an elastic layer Is applied to a rawwfloor without Joints, 
after which a load distribution layer consisting of a first and a second plastic layer is aiapplied to the elastic 
layer, 

then onto the second plastic layer by means of an adherent adhesive a top layer isis arranged, whereat 
the points of separation between adjacent layers are displaced with respect to each h other, 
45 characterized In that the first and second plastic layer are made of glass-mat enforaced plastic material, 

that onto at least one surfece of one of the two glass-mat enforced plastic layere anin adherent adhesive 
is applied contained in a foil as support, and that the foil Is drawn off, 

that subsequently the other plastic layer is placed on the adherent adhesh^e layer r and the two plastic 
layers are bonded to each other by pressing or the like with using the adherent adheiesive layer, 
50 that sections produced such and forming the load distribution layer are placed one a after the other onto 

the elastic layer and are t>onded to each other in the edge portions, and 

that If necessary an adherent adhesh^e is applied to the upwardly directed surface o of the second glass- 
mat enforced plastic layer for fixing the top layer. 

55 18. Process for producing a sport halt flooring, wherein an elastic layer is placed onto a rawwfloor without joints, 
after which a load distribution layer consisting of a first and a second plastic layer is plalaced onto the elastic 
layer, 

then a top layer is arranged on the second plastic layer by means of an adherent adWhesive, whereat the 
pointe of separation between neighbouring layere are displaced with respect to each;h other. 
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characterized in that the first and second plastic layer are made of glass-mat enforccced plastic material, 
that the plates of the first and second plasttclayer are simultaneously fed to a means b}by which one surface 
of the two plates or the two surfaces opposing each other are flamed for softening, afuf ter which the plates 
of the two plastic layers are joined together under pressure by means of a press or tHhe like and are held 
together until the softened surface surface Is cooled, and 

that the plastic layers which form a load distribution layer and which are rigidly bondeied to each other are 
placed on the elastic layer as units divided into sections, and 

that if necessary an adherent adhesive is applied onto the upwardly directing surface o of the second glass- 
mat enforced plastic layer for f being the top layer. 

19. Process according to daim 17, characterized in that the projecting edge portion beinjng provided with the 
adherent adhesive layer is freed from the foil t>efore the individual sections of the loioad distribution layer 
are assembled (put together). 

20. Process according to claim 1 8, characterized in that the In each case projecting edge p portions are flamed 
for softening the surface before they are assembled with the other sections forming t) the load distribution 
layer. 

21. Process according to one of the preceding claims, characterized In that the first glass-r-mat enforced plastic 
layer is placed loosely or by means of an adherent adhesive onto the elastic layer. 

22. Process according to at least one of the preceding claims, characterized in that as f irsfst and second plastic 
layer there is used glass-mat enforced polypropylene. 

23. Sport hall flooring according to at least one of the preceding claims, characterized in tl that the elastic layer 
is provided in alignment with or displaced with respect to the plastic layer lying abovive it 



Revendlcatlons 

1. Revdtement de salle de sport, en particulier de gymnase, comprenant, sur un sol ouiu une base brute (1) 
en ciment ou mati^re analogue, une couche ^lastique rapport^e (2) sur laquelle est st plac^e une couche 
(3, 4) destinde § absorber chocs et efforts, une feuflle de mati^re plastique ou analoiogue 6tant 6ventuel- 
lement intercal^e entre cette couche Plastique et la couche (3, 4), et une couche fornrm6e de plaques (1 0) 
renforc6es par fibres de verre ou par mat de ver re, * 

caract^risd en ce que la couche renforcde par des fibres ou mat de verre estit fbrnrt6e d'au mpins 
deux couches (3, 4) form6es par des plaques en polyol6f ine, 

en ce que les deux couches (3, 4) sent coll6es ensemble par leurs faces en n regard et foment la 
couche destin^e d absori}er chocs et efforts, le renfort par fibres de verre ou par mat dde verre 6tant r^alisd 
au moins sur la face, de I'une des deux couches (3, 4), qui est relive ^ I'autre coucheie (3, 4). 

2. RevStement de salle de sport, en particulier de gymnase, comportant, sur un sol ouu une base brute (1) 
en ciment ou mati^re analogue, une couche Plastique rapport^e (2) sur laquelle est li places une couche 
(3, 4) destinSe k absorber chocs et efforts, une feuille en matldre plastique ou anaiojogue 6tant ^ventuel- 
lement intercal^e entre cette couche Plastique et la couche (3, 4), et une couche forrrm^e de plaques (10) 
renforcSes par fibres de verre ou par mat de verre, 

caract^risS en ce que la couche renforc^e par des fibres ou mat de verre estst form^e d'au molns 
deux couches (3, 4) form§es de plaques (10) en polypropylene, 

en ce que les deux couches (3, 4) sent collies ensemble par leura faces en n regard et fonnent la 
couche destin6e d absorber chocs et efforts, le renfort de fibres ou de mat de verre 6t8tant r^lis6 au moins 
sur la face, de Tune des deux couches (3, 4), qui est reli6e d I'autre couche (3, 4). 

3. Revdtement de salle de sport selon la revendicatlon 1 ou 2, caract6ris6 en ce que lele renfort par mat de 
verre est r^allsd sous la forme d'un voile. 

4. Rev§tement de salle de sport selon Tune des revendlcatlons pr^c^dentes, caract6risis6 en ce que les pla- 
ques (10) d'une couche (3 ou 4) sent munies d'un voile (12) sur chacune de leurs faaces. 

5. Revetement de salle de sport selon Tune des revendlcatlons prdc6dentes, caract^risis^ en ce que les pla- 
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qu^ (10) de rune (3) des couches sont disposdes de fagon ddcallde latdialement par ir rapport aux plaques 
de I autre couche (4) et en ce quil s'ensuR un ddcallage lateral des boids de plaque e (15. 18). 

6. Revetement de salles de sporis selon I'une au moins des revendlcations pr6c6denteses. caract6ris6 en ce 
qu'il est prdvu trois couches (3. 4) de plaques (10). 

7. RevStement de salle de sport selon I'une au moins des revendicaUons pr6c6dentess, caract6rls6 en ce 
qu'un revStement de sol ext6rieur ou analogue est coll6 sur la couche sup^rieure (4)1). 

8. Revdtement de salle de sport selon I'une au moins des revendlcations pr^c^dentess, caract6rls6 en ce 
que les plaques (10) de la couche supMeure (4) sont munies d'un voile (12) sur leurs fe faces tourndes vers 
le haut. 

9. RevStement de salle de sport selon I'une au moins des revendlcations pr6c6denteffis. caractdrlsd en ce 
que le voUe (12) est au moins en partie noy6 d la surface des plaques (10) lors de la fsfabrication de celles- 

cL 

10. RevStement de salle de sport selon I'une au moins des revendlcations prScSdentesas. caractSrisS en ce 
que les couches (3. 4) sont collSes enseml)le sur toute leur surface et sont disposde>e8 de faoon f lottante 
sur la couche Slastique (2). 

11. RevStement de salle de sport selon I'une au moins des revendlcations prSc^dentess. caractSrisS en ce 
que cheque plaque (10) comporte entre 30 et 45% de fibres de verre. de pr«fSrence» 35%. 

12. RevStement de salle de sport selon I'une au moins des revendlcations prSoSdentass. caractSrisS en ce 
qu une couche (35") d'adhSsif applicable par simple pression est pr6vue entre la couctche Slastique (31) et 
la couche de matiSre plastique (3, 32) se trouvant au-dessus. 

13. RevStement de salle de sport selon I'une au moins des revendlcations prScSdentesss. caractSrisS en ce 
qu'une couche d'adhSsif applicable par simple pression. avec ou sans support, est piprSvue enire les cou- 
ches (3. 4) et Sventuellement entre la couche SlasUque et la couche placSe sur cette» derniSre. 

14. ProcSdS pourrSallserun ravStementde salle de sport, dans lequel on pose, sans jointnts. une couche Slas- 
tique surle sol. api6s quoi. pourformer une couche de dispersion d'ef forts formSe d'unine premiSre etd'une 
deuxiSme couches de matifere plastique, on place la premiSre couche de matiSre plaastique sur la couche 
Slashque, puis, en utilisant un adhSsif applicable par simple pression. on place la ddeuxiSme couche de 
matiSre plastique sur la premiSra couche de matiSre plastique et on la colle avec cettete derniSre, A la suite 
de quoi on dispose une garniture supSrieure sur la deuxiSme couche de matiSre plastidque au moyen d'une 
colle, les sSparations Stent dScallSes les unes par rapport aux autres d'une couche d S sa voisine 

caractSrisS en ce qu'on rSalise les premiSre et deuxiSme couches de matiSre p plastique en matiSre 
plastique renforcSe par mat de verre, en ce que. sur au moins une face de la deuxl&iSme. au moins des 
couches de matiSre plastique renforcSe par mat de verre, on appose un adhSsif appliceabie par simpe pres- 
sion. se trouvant sur une feuiile servant de support, de telle fagon que la feuflle soit it solidaire de la face 
correspondents de la deuxiSme couche de matiSre plastique renforcSe par mat de vwerre, 

en ce que. avant de mettre en place la deuxiSme couche de matiSre plastiquaie renforcSe par mat 
de verre sur la premiSre couche de matiSre plastique renforcSe par mat de verre. on reretire la feuiile placSe 
sur la face, de la deuxiSme couche de matiSre plastique renforcSe par mat de verre. t qui est tournSe vers 
la premiSre couche de matiSre plastique renforcSe par mat de verre, puis on relle enseembie les deux cou- 
ches de mabSre plastique renforcSes par mat de verre. 

et en ce que. Sventuellement, on appose une colie sur la face tournSe vers le h haut de la deuxiSme 
couche de matiSre plastique renforcSe par mat de verre pour sa fixation S la garniluiure supSrieure. 

1 5. ProcSdS selon la revendication 14. caractSrisS en ce que la couche d'adhSsif applicalable par simple pres- 
sion est appliquSe sur la couche de matiSre plastique au moyen d'une presse. d'un disispositif de couchage 
lamineur ou d'un moyen analogue. 

16. ProcSdS selon la revendication 14, caractSrisS en ce que I'onmunit les deux faces deIHa deuxiSme couche 
de matiSre p astrque renforcSe par mat de verre d un adhSsif applicable par simple pipression, se trouvant 
sur une feuiile servant de support, au moyen d'un dispositif de couchage lamineur etat/ou d'une presse et 
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en ce que I'on d6tache la feuille de la oouche d'adh^sif tourn^e vers le haut avant dde mettre en place la 
garniture supdrieure. 

17. Proems pour r^aliser un revdtement de salle de sport, dans lequel on pose, sans jolnints une oouche 6las- 
tique sur le sol, apr^s quo! on place sur la couche ^lastique une couche de dispersieion d'efforts form^e 
d'une premiere et d'une deuxi^me couches de nrtatidre plastique, k la suite de quoi oon met en place une 
garniture surp6rieure sur la deuxi^me couche de mati^re plastique, au moyen d'une acolle, les separations 
etant deceives ies unes par rapport aux autres d'une couche d sa voisine, 

caract6ris6 en ce que Ton r6atise les premiere et deuxi^me couches de matidre p plastique en mati^re 
plastique renforc^e par nnat de verre, en ce que, sur au moins une face de Tune au u moins des couches 
de mati^re plastique renforc6es par mat de verre, on appose un adh^s'rf applicable p par simple pression, 
se trouvant sur une feuille servant de support, et Ton retire la feuille, 

en ce que, ensuite, on place Tautre couche de mati^re plastique sur la couche d d'adh6sif et Ton relle 
ensemble les deux couches de mati^re plastique par fintermSdiaire de la couche c d'adhtelf au moyen 
d'une presse ou d'un moyen analogue, en ce que Ton place les unes apri§s les autntres les parties ainsi 
form^es de couche de dispersion d'efforts, sur la couche Plastique, et on relle enseiBmble ces parties au 
voislnage de leurs bords, 

et en ce que, 6ventuellement, Ton appose une colle sur la face tourn^e vers le h haut de la deuxi^me 
couche de matidre plastique renforcde par mat de verre en vue de la f bcation de la g^arniture supdrieure. 

1 8. Proc^dd pour rSaliser un revStement de sails de sport dans lequel on pose, sans Jolntnts, une couche Plas- 
tique sur le sol, apr^ quoi Ton met en place une couche de dispersion d'efforts, forrrmPe d'une premidre 
et d'une deuxi^me couches de matiPre plastique, sur la couche Plastique, d la suite 3 de quoi Ton met en 
place une garniture supPrieure sur la deuxiPme couche de matiPre plastique au mo^oyen d'une colle, les 
separations Ptant dPcalPes les unes par rapport aux autres d'une oouche d sa voisinine, 

^ caractPrisP en ce que Ton realise les premlPre et deuxIPme couches de matiPre p plastique en matiPre 
plastique renforcPe par mat de verre, 

^ en ce que Ton fait passer simultanPment des plaques des premiere et deuxiPmrnes couches de tna- 
tiPre plastique dans un dispositif qui soumet k la flamme Tune ou les deux faces en n regard des plaques 
des deux couches de matiPre plastique af in de les ramollir, aprPs quoi Ton assemble leles plaques des deux 
couches de matiPre plastique par pressbn au moyen d'une presse ou d'un moyen anaialogue et Ton main- 
'tient fermement les faces ramollies I'une contre I'autre jusqu'd leur refroidissement, , 

en ce que les couches de matidre plastique, qui sont blens solidarispes entre e elles et qui ferment 
^une couche de dispersion d'efforts, sont mises en place sur la couche Plastique par tr trongons unitalres et 
sont reliPes ensemble au voislnage de leurs bords, 

et en ce que, Pventuellement, on appose une colle sur la face tournPe vers le h haut de la deuxiPme. 
couche de matiPre plastique renforcPe par mat de verre en vue de la fixation de la ggarniture supPrieure. 

19. ProcPdP selon la revendication 17, caractPrisP en ce que, avant d'assembler les tronmgons unitaires de la 
couche de dispersion d'efforts, on libPre, de la feuille dont il est recouvert, le bord dPp^assant, qui est muni 
de la couche d'adhPsIf applicable par simple pression. 

20. ProcPdP selon la revendication 18, caractPrisP en ce que, avant leur ajustement les u uns par rapport aux 
autres, on passe P la f lanrvne chacun des bords dPpassants des trongons formant la cccouche de dispersion 
d'efforts afln de ramollir la surface de ces bords. 

21. ProcPdP selon I'une des revendications prPcPdentes, caractPrisP en ce que la premiPrere couche de matiPre 
plastique renforcPe par mat de verre est mise en place sur la couche Plastique de n manlPre libre ou au 
moyen d'une colle. 

22. ProcPdP selon I'une au moins des revendications prPcPdentes, caractPrisP en ce queie I'on utilise du poly- 
propylPne renforcP par mat de verre comme premiPre et deuxi^me couches de matidiPre plastique. 

23. RevPtement de salle de sport selon t'une au moins des revendications prPcPdentess, caractPrisP en ce 
que la couche Plastique est placPe de manlPre alignPe ou dPcaIPe par rapport P la a couche de matiPre 
plastique qui se trouve au-dessus d'elle. 
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0 Sporthalienboden. 

@ Bei einem Sporthalienboden, insbesbndere fQr 
Tumhallen, mit einer auf einem Unter- oder Rohbo- 
den aus Estrich oder dergleichen aufgebrachten ela- 
stischen Schicht, auf welcher gegebenenfalls unter 
Zwischenschaltung einer Kunststoffolie oder derglei- 
chen eine stop- und l<raftaufnehmende Schfcht ange- 



ordnet 1st, besteht die sto/J- und kraftaufnehmende 
Schicht aus wenigstens zwei Lagen aus Polyolefin- 
platten. Die Polyolefinplatten wenigstens einer Lags 
weisen an ihrer der anderen l-age zugewandten 
Oberflache ein Vlies auf und sind mit der anderen 
Lage unter Einbeztehung des Vlieses verklebt. 




Ul 



Fig. 1 
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SPORTHALLENBODEN 



Die Erfindung betrffft einen Sporthallenboden 
gemafl dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 
sowie ein Verfahren zur Herstellung eines Sporthal- 
lenbodens. 

Der grundlegende Aufbau von Sporthallenbo- s 
den ist In DIN 18 032 beschrieben. Bel derartigen 
Sporthallenboden ist eine elastische Schlcht auf 
einem Unter- Oder Rohboden, z. B. Estrlch, aufge- 
bracht. Dabel wird die elastische Schlcht, z. B. in 
Form einer Elastikmatte. die aus Schaumstoff be- lo 
stehen kann. auf den Estrich aufgeklebt An der 
nach oben welsenden Rache wird die Elastikmatte 
mit einem Gewebe. z. B. aus Glasfasern. Polyester- 
fasem Oder dgl. versehen. Dieses Gewebe kann 
entweder auf die Elastikmatte aufkaschiert sein is 
Oder wird auf der Baustelle auf die Elastikmatte 
aufgeklebt. Anschlleflend wird zur Herstellung einer 
Druckverteilungsplatte ein Flussigkunststoff auf die 
gewebeamiierte Elastikmatte mit einer StSrke von 
2 bis 3 mm aufgebracht und ausgehSrtet. Nach 20 
dem AushMrten liegt somit auf der elastischen 
Schlcht eine harte, biegestelfe Platte ais Druckver- 
teilungsplatte vor. Schliefillch wird auf die ausge- 
hMrtete Druckverteilungsplatte eine Nutzschicht ent- 
weder in Form eines FIQssigstoffes oder in Form 25 
Gbllcher Fu5bodenbel§ge aus PVC. Platten oder 
dgl. aufgeklebt. Die vorerwahnte Herstellung der 
Druckverteilungsplatte durch AufgieBen und Vertei- 
len eines Kunstharzes bringt verschiedene Proble- 
me mit sich. Zum einen besteht die Mogfichkeit, 30 
da/3 das Reaktionsgemisch nicht im richtlgen Ver- 
haltnis miteinander venmischt ist. zum anderen ist 
nicht gewMhrleistet. dafl das Reaktionsgemisch das 
auf der elastischen Schlcht befindllche Gewebe 
hinreichend durchtrSnkt. Welterhin besteht beim 35 
Aufbringen einer flusslgen Kunststoffschicht das 
Problem einer gleichmSfligen Aufbringung dieser 
Schicht. Weiterhin nachteilig ist, da/3 be! Verwen- 
dung einer Polyurethan-Zwe- 

ikomponentengie/3masse als Grundlage fUr die aus- 4o 
zuhartende Druckverteilungsplatte diese Masse un- 
ter Bnwirkung von Feuchtigkeit, z. B. Luftfeuchtig- 
keit Gase, wie Kohlendioxid, abspaltet, was zu 
einer Blasenbiidung in der Kunststoffschicht fuhrt 
und die mechanische Festigkeit der herzustellen- 45 
den Dnjckverteilungsplatte beeintrSchtigt. 

Bel der Verwendung einer Elastikmatte mit auf- 
kaschiertem Gewebe kommt als welterer Nachteil 
hinzu. dafi Im Bereich der Stofle der Matte der 
flGssige Kunststoff der zu erstellenden Druckver- so 
teilngsplatte in die Stofifuge eindringt und sich ein 
Grat blldet, der zu einer Beschadigung des Sport- 
hallenbodens fuhrt und au/Jerdem Abwelchungen in 
der ansonsten gleichma/3igen Wirkung des Sport- 
hallenbodens im Bereich der Sto/3ausbildung her- 
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vorruft, 

Ein Verfahren zur Herstellung eines Sporthal- 
lenbodens ist aus der DE-PS 26 23 321 bekannt, 
bel dem eine elastische Schlcht fugenlos auf einen 
Unterboden aufgolegt wird. wonach zur Blldung 
einer LastverteiJung2schicht, bestehend aus einer 
ersten und einer zweiten Kunststofflage die erst© 
Kunststofflage auf die elastische Schlcht aufgelegt 
und danach unter Verwendung eines Haftklebers 
die zwelte.Kunststofflage auf die erste Kunststoffla- 
ge aufgebracht und mit dieser verklebt wird, und 
bei dem anschlieiJend auf der zweiten Kunststoffla- 
ge mittels eines Klebers ein Oberbelag angeordnet 
wird, wobei die Trennstellen zwischen benachbar- 
ten Schichten bzw. Lagen zuelnander versetzt sind. 
Als Lastverteilungsschicht dienen zwei durch einen 
Haftkleber miteinander verbunden© Kunststofflagen 
aus PVC Oder Hart-Polyethylen. Eine derart gebll- 
dete Lastverteilungsschicht hat den Nachteil, da0 
sie einen hohen Warmeausdehnungskoeffizienten 
hat, der bel Polyethylen 200 X lO-''^* und bei der 
Verwendung von Polyvinylchlorid 80 x lO''^' be- 
tragt. Der Einsatz derartlger Materialien fOr die 
Lastverteilungsschicht hat zur Folge, daB der Bo- 
den bel Temperaturschwankungen ©mpfindlich rea- 
giert und Verziehungen Im Bereich der Lastvertei- 
lungsschicht gegenUber dem Unterboden bzw. ge- 
gebenenfalls auch gegenGber dem Oberbelag nicht 
auszuschlieBen sind. Ein weiteres Problem kann 
sich bel dem bekannten Boden durch die Benut- 
zung des Haftklebers ergeben. der an der Baustelle 
auf die jeweillgen Lagen bzw. Schichten aufzubrin- 
gen ist und einerseits wegen seiner Losungsmitlel- 
haltigkeit unerwunscht Ist und andererseits nicht 
die erforderiiche Klebefestlgkeit gewahrleistet. 

Die DE-PS 22 21 761 beschreibt einen Sport- 
boden bzw. Schwingboden. bei dem als Lastvertei- 
lungsschicht zwel Lagen aus Spanplatten venAren- 
det werden. die voIlflSchig miteinander verklebt 
sind und auf der Oberseite einen Oberbelag auf- 
nehmen. Die Spanplatten sind mit der elastischen 
Schlcht verklebt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen Sporthallenboden der eingangs genannten Art 
derart zu verbessern, dajS die vorstehenden 
Schwierlgkeiten und Nachtelle beseltlgt sind. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch 
die Merkmale im kenn zeichnenden Tell des Pa- 
tentanspruchs 1 gelost 

Weitere Ausgestaltungen des Sporthalienbo- 
dens ergeben sich aus den UnteransprUchen. 

Die Erfindung schafft einen Sporthallenboden. 
Insbesonder© fUr Turnhallen, der aus einer vor- 
zugswelse lose auf dem Unter-oder Rohboden ver- 
legten elastischen Schicht besteht. auf die Lagen 
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aus vorgefertigten Kunststoffp!atten In Form glasfa- 
serverstarkter Plyolefinpiatten verlegt werden. Ge- 
mafi einer bevorzugten AusfUhrungsform werden 
zwei derartige Lagen von Polyolefinplatten, gemaiS 
einer weiteren AusfOhrungsfornn drei Lagen aus 
Polyolefinplatten aufgebracht, wobei dei Lagen ins- 
gesamt schwimmend auf die elastische aufgelegt 
werden. Benachbarte Lagen aus Polyolefinplatten 
werden durch einen vorzugsweise wasserfesten 
- Klebstoff vollflachig miteinander verklebt. 

Nach einer weiteren AusfOhrungsform werden 
die einzelnen Flatten der verschiedenen Lagen so 
auf der elastischen Schicht verlegt, daB die St5fie 
uberelnanderliegender Lagen zueinander versetzt 
sind. 

Zur Erzfelung einer hohen Klebefestigkeit zwi- 
schen den Flatten ubereinanderliegender Lagen 
werden die Flatten wenigstens einer Lage auf ihrer 
zur nachsten Lage weisenden Oberflache mit ei- 
nem Vlies versehen, das vorzugsweise bereits 
wahrend der Herstellung der Flatten in die platten- 
oberflache eingedrOckt bzw. eingebracht wird. Die- 
ses Vlies tragt praktisch zu einer Erhohung der 
Oberflachenrauhigkeit bel und emnoglicht eine voll- 
flachige, teste Verklebung ubereinanderliegender 
Lagen. 

Bei Verwendung der Polyolefinplatten, vorzugs- 
weise In Form von Polypropylenplatten. die vorge- 
fertigt sind und an der Baustetle auf die elastische 
Schicht au^elegt werden, ergeben sich keineriei 
"Schwierigkeiten hinsichttich einer ungleichma^igen 
Materialschicht. Durch das Eigengewicht der Flat- 
ten zuzOglich des darauf aufzubringenden Oberbe- 
lages, liegt der Sportboden. bestehend aus den 
einzelnen Lagen aus Polyolefinplatten schwimmend 
und planeben auf der elastischen Schicht auf. 

Ein welterer Vorteil ist darin zu sehen, da/J 
Flatten aus Polyolefinen leicht und umweltfreund- 
lich entsorgt werden k5nnen. 

Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, dafl 
Polyolefinplatten preiswert herstellbar sind. 

GemaiS der Erfindung soil ein Verfahren ge- 
schaffen werden, mrt dem ein von Temperatur- 
schwankungen weitgehend unbeeinfluflter, aber 
dennoch kostengUnstlger Sporthallenboden her- 
stellbar ist. 

Weitere Ausgestaltungen des Verfahrens sowie 
ein nach dem Verfahren hergestellter Sporthallen- 
boden ergeben sich aus den Unteranspruchen. 

Die Erfindung schafft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Sporthallenbodens. dessen WMrmeaus- 
dehnungskoeffizient dadurch wesentlich reduziert 
wird. dafl die verwendeten Kunststofflagen, vor- 
zugsweise aus Folypropylen, glasmattenverstarkt 
sind. Durch die Integration von QIasmatten in die 
Kunststofflagen wird der WSrmeausdehnungskoeffi- 
zlent gegenuber reinem Folypropylen auf etwa 1/5 
reduziert. 



Nach einer ersten AusfUhrungsform wird eine 
der die Lastverteilungsschichten bildenden glas- 
mattenverstarkten Kunststofflage dadurch vorgefer- 
tigt, daB durch Laminierung oder vorzugsweise mit 
5 Hilfe einer Presse eine Haftklebeschicht aufge- 
bracht wird. Hierdurch wird sichergestellt, daB eine 
gewCinschte innige Verbindung zwischen den bei- 
den die Lastverteilungsschicht bildenden Lagen er- 
reicht wird und die Herstellung des Sporthallenbo- 

70 dens an der Baustelle den Einsatz flOssigen. gege- 
benenfalls (osungsmittelhaltigen Haftklebers er- 
ubrigt. Zur Verbindung der beiden die Lastvertei- 
lungsschicht bildenden Lagen braucht vor> der vor- 
gefertigten Kunststofflage nur auf der jeweiligen 

75 Seite die als Tragerfolie fur den Haftkleber dienen- 
de Folie abgezogen zu werden, wonach durch Auf- 
pressen der vorgefertigten Kunststofflage auf die 
bereits bereitgestellte Lage ein "Verkleben" erfolgt 
Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungs- 

20 form wird erfindungsgemafl die gesamte Lastvertei- 
lungsschicht vorgefertigt, d.h. die aus den beiden 
Kunststofflagen bestehende Lastvertei lungsschicht. 
Bei dlesem Verfahren wird nach dem Aufbringen 
der Haftklebeschicht auf eine der beiden glasmat* 

25 tenverstarkten Kunststofflagen die die Haftklebe- 
schicht haltende TrSgerfolie abgezogen und an- 
schliei3end werden die beiden Kunststofflagen 
durch eine Presse unter sandwichartiger Einfas- 
sung der Haftklebeschicht zusammengepre0t. Bei 

30 dieser AusfUhrungsform werden Einzeiteile einer an 
der Baustelle zusammenzusetzenden. Lastvertei- 
lungsschicht erhalten, derart. daB die obere oder 
untere Kunststofflage am Rand gegenUber der an- 
deren Kunststofflage vorsteht und vor dem^ Zusam- 

3s menbau die auf dem vorstehenden Rand^befindli- 
che Tragerfolie fUr die Haftklebeschicht abzuziehen 
ist, bevor die Lastverteilungsschicht an der Baustel- 
le durch Uberlappenden Zusammenbau einzelner 
derartiger StUcke zusammengesetzt wird. 

40 Nach einer weiteren bevorzugten AusfUhrungs- 

form des erftndungsgemaBen Verfahrens werden 
die beiden glasmattenverstarkten Kunststofflagen 
ansteile des Einsatzes einer Haftklebeschicht da- 
durch zur Bildung vorgefertigter Stucke der Last- 

45 verteilungsschicht zusammengefUgt, da/J die je- 
weils einander gegenUberliegenden oder wenig- 
stens eine der beiden Oberflachen der die einzel- 
nen Kunststofflagen ergebenden Flatten beflammt 
werden und nach Anweichung der Oberflachen die 

50 einander zugehorigen Flatten unter Druckwirkung 
aufeinandergelegt werden. Derart vorgefertigte 
StUcke der Lastverteilungsschicht sind ebenfalls so 
gebildet, daB eine der beiden Kunststofflagen am 
Rand ut>er die andere Kunststofflage vorsteht. Vor 

55 dem Zusammenbau derartiger vorgefertigter Stuk- 
ke der Lastverteilungsschicht wird von dem rand- 
maBig Uberstehenden Abschnitt der einen Kunst- 
stofflage die jeweilige Oberflache beflammt und 
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dadurch in einen angewelchten Zustand verbracht. 
bevor es mit einem ebenso beflammten Randab- 
schnitt eines anderen StQckes in Verbindung ge- 
bracht und zusammengedriJckt wfrd. Die Vorferti- 
gung elnzelner derartiger Abschnitte der Lastvertei- 
lungsschicht erfolgt vorzugsweise mittels eines 
Flammkaschierungsgerates, derart, 6aB die einzel- 
ne Abschnftte vorgegebener GrQBe bildenden Plat- 
ten der oberen und unteren Kunststofflage dem 
Rammkaschierungsgerat zugefuhrt. die ein ander 
gegenuberllegenden oder wenigstens elne der bei- 
den Oberffaciien durch Beflammung angeweicht 
und anschlle/Jend durch DruckausObung verbunden 
werden. 

Im folgenden wird der Sporthalienboden an- 
hand der Zeichnung zur Eriauterung welterer Merk- 
male beschrieben. Es zeigen: 

Rg. 1 eine Schnittansiclit durch einen Sporthal- 
ienboden, 

Rg. 2 eine Teilschnittanslcht einer erfindungsge- 

m§0 venwendeten Polyolefinplatte. 

Rg. 3 eine weitere AusfDhrungsfonm eines 

Sporthallenbodens zur Eriauterung der grund- 

sMtzlichen Struktur des Aufbaus unter Verwen- 

dung glasmattenverstarkter Kunststofflagen zur 

Blldung einer Lastverteilungsschicht, 

Rg. 4 eine im Schnitt dargestellte Teilperspek- 

tivansicht eines vorgefertlgten Abschnittes einer 

Lastverteilungsschicht 

Rg. 5 elne Teilschnittanslcht entsprechend Rg. 
4. und 

Rg. 6 eine weitere Abwandlung des Sporthallen- 
bodens. 

Ein Sporthalienboden, insbesondere zur Ver- 
wendung in Tumhallen. weist gevnaH Rg. 1 einen 
Unterboden oder Rohboden 1 auf, der aus Beton 
Oder dgl. besteht Auf dem vorzugsweise feuchtig- 
keltslsolierten Rohboden 1 wird eine elastlsche 
Schicht 2 aufgebracht, belsplelsweis© aus Schaum- 
stoff Oder Schaumstoffmatten, die ihrerseits gege- 
benenfalls - obgleich nicht erforderlich - mit einer 
Folie aus Kunststoff oder dgl. abgedeckt wird, um 
einen Feuchtigkeitsdurchtritt nach oben bzw. nach 
unten hisichtlich des noch zu beschrelbenden wei- 
teren Aufbaus zu vermeiden. Die elastische Schicht 
2, die durch einzelne Matten gebildet sein kann, 
kann aus verschiedenen Schaumstoffmaterialien 
hergestellt sein, wobei die Schicht 2 entweder 
durch Verkleben gegenuber dem Unterboden 1 fi- 
xiert ist oder vorzugsweise lose auf dem Unterbo- 
den 1 angeordnet ist. 

Auf die elastische Schicht 2 werden gemS/J 
Rgur 1 zumindest zwei Lagen 3, 4 aus Kunststoff- 
platten aufgelegt Jede Lage 3, 4 besteht aus einer 
Vielzahl von Kunststoffpiatten auf Polyolefin. Die 
Polyoleilnpiatten sind giasfaserverstarkt und haben 
gema/3 einer bevorzugten AusfQhrungsform eine 
Starke von 2 mm. 



Um die beiden Lagen 3 und 4 fest miteinander 
verbinden zu konnen, wird zwischen den Lagen 3. 
4 eine, Klebstoffschicht vorgesehen, vorzugsweise 
aus wasserfestem Klebstoff zur Erzielung einer 
5 vollflachlgen Verklebung der Lage 3 m'lt der Lage 
4, 

Platten aus Polyolefin oder vorzugsweise aus 
Polypropylen haben eine auBerst glatte Oberflache. 
d. h. eine Oberflache mit geringer Rauhlgkeit und 
10 mithin mit geringer Haftfahigkeit. Um die HaftfShig- 
kelt zu verbessern. ist vorgesehen, daB die Platten 
der Lage 3 oder die Platten der Lage 4 oder auch 
die Platten beider Lagen 3, 4 wenigstens an der 
Oberflache mit eInem Vlies versehen sind, die der 
16 anderen Lage gegenUberliegt. Rg.- 2 zelgt eine 
Teilansicht einer solchen Polyolefin-oder Polypro- 
pylenplatte 10 im Querschnitt mit einem in die 
Oberflache eingebetteten Vlies 12. Das Vlies ist 
vorzugsweise Qber die HMIfte seiner StSrke in die 
20 Oberflache der Platte 10 eingesetzt bzw. einge- 
drOckt, wobei dieser Vorgang wahrend der Herstel- 
lung der Platte 10 erfolgt. Die andere HSIfte steht 
Ober die Oberflache 10a der Platte 10 uber die 
verbleibende haibe Vliesstarke nach oben vor und 
25 dient zur Aufnahme der Klebstoffschicht. 

Auf die Lage 3 nach Rg. 1 werden vorzugswei- 
se mehrere Platten 10 der in Rg. 2 gezeigten Art 
auf die Schicht 2 aufgelegt, so da5 das Vlies 12 ,an 
der oberen Rache der Platte 10 angeordnet ist. 
30 Vorteilhafterweise werden fur die Lage 4 ebenfalls 
Platten 10 der in Rg. 2 gezeigten Art venvendet, 
jedoch derart, daiS das Vlies 12 an der Unterseite 
zu liegen kommt. wodurch eine Verklebung der 
Vliesschichten 12 der Ubereinanderliegenden La- 
36 gen 3. 4 moglich ist Damit lassen sich die Lagen 
3, 4 aufgrund der Verwendung der aus der Platte 
herausragenden Vliesschicht fest miteinander ver- 
binden und es ergibt sich eine aus zwei Lagen 
bestehende Druckverteilungsplatte, die schwim- 
40 mend auf der elastischen Schicht 2 angeordnet ist. 
d. h. daH die untere FISche der Lage 3 nicht fest 
verbunden ist oder verklebt ist mit der elastischen 
Schicht 2. 

Gemafl einer weiteren Ausgestaltung des 
45 Sporthallenbodens werden fOr die Lage 4 Platten 
venftrendet, die gegenOber der Darstellung nach 
Rg. 2 sowohl an der oberen als auch an der 
unteren Flache in der beschriebenen Weise mit 
einem Vlies 12 versehen sind. Die nach oben wei- 
50 sende Vliesschicht 12 der Lage 4 verfolgt dabei 
den Zweck, eine teste Verbindung zu einem Fu/J- 
bodenbelag, beispielsweise PVC-Belag oder dgl., 
mittels einer entsprechenden. vorzugsweise was- 
serfesten Klebstoffschicht zu gewahrleisten. 
55 GemM0 einer weiteren Abwandlung des erfin- 

dungsgemMBen Sporthallenbodens werden gegen- 
Qber der Darstellung nach Fig, 1 nicht zwei, son- 
dem drel Lagen mit Platten aus Polyolefin oder 
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Polypropylen vorgesehen, so 6aB die Druckvertei- 
lungspiatte aus insgesamt drei Lagen besteht und 
alle drei Lagen in der beschriebenen Weise durch 
einen Ktebstoff vollflachig miteinander yerbunden 
sind. Auf die oberste Lage wird dann» wie beschrie- 
ben, ein Fufibodenbelag ubilcher Art aufgebracht. 

Sowohl bei einer aus zwei als auch bei einer 
aus drei Lagen bestehenden Druckverteilungs- 
schicht wird vorteilhafterweise die Anordnung der 
einzelnen Flatten 10 derart getroffen, da/3 die St5i3e 
15 der unteren Lage 3 verstetzt (iegen zu den 
StoBen 18 der Lage 4, usw. So ergibt sich der 
Einsatz von mindestens zwei Lagen 3, 4 von Plat* 
ten 10 bei einer stoflOberlappenden Verlegung 
nach Rg. 1 eine massive Materialdicke am Stoi3 15 
von 2mm bei einer Plattenstarke von 2 mm und be\ 
einer dreilagigen Verlegung von Platten eine massi- 
ve Matedaldicke von 4 mm Ober dem StoB 15 
sowie seitlich des Stores 18. 

Wennglelch das Gewicht der einzelnen Platten 
10 aufgrund der Herstellung aus Polyolefinen, vor- 
zugsweise Polypropylen. im Vergleich mit anderen 
Kunststoffplatten allgemeiner Art niedrig ist, ergibt 
sich aufgrund des Gesamtaufbaus der Druckvertei- 
iungspljatte mit zwei Lagen 3. 4 oder mehreren 
derartfgen Lagen ein so grofies Bgengewicht, daB 
die Druckverteilungsplatte schwimmend und plane- 
ben auf der elastischen Schicht 2 ruht 

Die Platten 10 aus Polyoiefin. vorzugsweise 
Polypropylen, sind vorzugsweise glasfaserverstarkt 
und vorteilhafterweise betrSgt der Ante!! an Glasfa- 
sem je Piatte 10 35%. Dadurch wird erreicht, 6aB 
jede Platte 10 eine hohe Steifigkeit besitzt und 
au/3erdem einen mogtichst geringen linearen Aus- 
dehnungskoeffizienten gewahrleistet 

Der unter Bezugnahme auf die Fig. 3 bis 5 
beschrieiDene Sporthallenboden betrifft einen soge- 
nannten mischelastischen Sporthallenboden. be! 
dem neben einer elastischen Schicht, die auf dem 
Unterboden aufliegt und vorzugsweise durch eine 
Schaumstoffschlcht gebildet ist, eine aus zwei La- 
gen aus glasmattenverstarktem Kunststoff beste- 
hende Lastverteilungsschicht benutzt wird, die auf 
einfache Weise, insbesondere ohne Verwendung 
von losungsmittelhaitigem Kleber oder ahnlichem 
an der Baustelle in teste Verbindung miteinander 
verbringbar sind. GemMiS einer t»evorzugten Aus- 
fUhrungsfonm der Erfindung ist vorgesehen, daB 
mindestens eine der beiden glasmattenverstarkten 
Kunststofflagen auf ihren beiden Oberflachen mit 
einem Haftkleber versehen wird, dessen Tragerfolle 
auf der glasmattenverstSrkten Kunststofflage ver- 
bleibt. so dai3 die Folie erst im Bedarfsfalle abgezo- 
gen werden kann, um eine Verklebung mit einer 
benachbarten Schicht zu erreichen. Durch das Vor- 
fertigen einer derartigen, auf mindestens einer ihrer 
beiden Oberflachen mtt Haftkleber versehenen 
glasmattenverstarkten Kunststofflage, insbesondere 
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unter Verwendung eines Laminators oder vorzugs- 
weise einer Presse, ist sichergestellt, daB die Klebe 
schicht eine so innige Verbindung mit der glasmatt- 
tenverstarkten Kunststofflage ergibt, daB eine spa- 
5 tore L5sung zwischen der vorgefertigten glasmat- 
tenverstarkten Kunststofflage und der Haftkleber- 
schicht ausgeschlossen ist. 

Der Anteil der Glasmatte in Bezug auf die 
jeweilige Kunststofflage betragt vorzugsweise 30 

10 %, bei einer welteren AusfUhrungsfonm mit einer 
Reduzierung des Warmeausdehnungskoeffizienten 
auf weniger als 1/5 gegenOber einer reinen Poly- 
propylenschicht etwa 46 %. 

Als besonders geeignet hat sich ein Haftkleber 

75 auf Kautschukbasis erwiesen, der mithin die be- 
kannten Probleme bei losungsmittelhaitigen Kle- 
bem beseitigt, insbesondere Gesundheitsschaden 
bei der Herstellung eines solchen Sporthallenbo- 
dens ausschiiefien VaBX und zudem nach seiner 

20 Aufbringung auf die glasmattenverstarkte Kunst- 
stofflage unter Druckaufwendung eine hohe Adha- 
sionskraft gegenuber der Kunststofflage hat. 

Die Haftkleberschicht kann einseitig oder dop- 
pelseitig auf die eine, obere glasmattenverstarkte 

25 Kunststofflage unter Druckanwendung aufgebracht 
werden. So kann die obere glasmattenverstarkte 
Kunststofflage nur auf ihrer im zusammengebauten 
Zustand des Sporthallenbodens nach unten wel- 
senden Flache den Haftkleber mit seiner Tragerfo- 

30 lie tragen, wobei nach dem Zusannmenbau der 
Lastverteilungsschicht auf die nach ot>en weisende 
Flache der auf diese Art gebildeten Lastyertei- 
iungsschtcht ein herkdmmlicher, vorzugsweise 15- 
sungsmlttelfreier Kleber aufgetragen wird zur festen 

35 Aufnahme des Oberbelags. 

Nach einer ersten Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemafien Verfahrens wird auf einen Unterbo- 
den 31, beispieisweise eine Beton- oder Estrich- 
schicht. eine Elastikschicht 32 aufgelegt, die vor- 

40 zugsweise aus Schaumstoffmaterial besteht und 
gegebenenfalls fugenlos konzipiert ist. GewQnsch- 
tenfalls wird die Elastikschicht 32 durch einen Kle- 
ber mit dem Unterboden 31 fest verbunden oder 
auf andere Weise gegenGber dem Unterboden 31 

45 fixiert. Zwischen dem Unterboden 31 und der Ela- 
stikschicht 32 kann im Bedartsfall eine feuchtig- 
keitsundurchtassige Folie vorgesehen sein, die in 
der Zeichnung nicht gezeigt ist. Auf die Elastik- 
schicht 32 wird gegebenenfalls unter Verwendung 

so eines Haftklebers oder dergleichen eine erste Lage 
33 aus glasmattenverstarktem Kunststoff angeord- 
net, wobei altemativ entweder zwischen der glas- 
mattenverstarkten Kunststofflage 33 und der Ela- 
stikschicht 32 Oder zwischen der Elastikschicht 32 

55 und dem Untert}oden 31 eine Klebeverbindung vor- 
gesehen wird. Hierauf wird die zweite glasmatten- 
verstarkte Kunststofflage 34 aufgelegt, die durch 
eine Vortertigung bereits mit einer Haftklebeschlcht 

5 
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35 versehen ist. Die Aufbringung der Haftklebe- 
schicht 35 auf der glasmattenverstMrkten Kunst- 
stofflage 34 erfolgt mittels eines Laminators oder 
auf andere Weise. jedoch derart, dafl eine innige 
Verbindung zwischen der Haftklebeschicht 35 und s 
der glasmattenverstSrkten Kunststoffiage gewShr- 
leistet ist. 

Dlese innfge Verbindung wird vorzugsweise 
durch Anwendung einer Presse erzielt. Die HafOcle- 
beschicht 35 wird hrerbei zur Aufbringung auf der io 
sp§t©r nach unten welsenden OberflMche der glas- 
mattenverstarkten Kunststoffiage 34 durch unter 
Druck stehende Rollen oder dergleichen aufgeroHt, 
wobei die Haftklebeschicfit 35 auf einer nicht ge- 
zeigten Tragerfolie zugefOhrt wird und die Trager- 75 
folie auf der glasnnattenverstMricten Kunststoffiage 
verbfeibt. Erst an der Baustelle wird die Tragerfolie 
entfernt, bevor die Kunststoffiage 34 mit der nach 
unten weisenden Haftklebeschicht 35 auf die be- 
rerts vorhandene glasmattenverstSrirte Kunststoffia- so 
ge 33 aufgedrOckt wird. 

Genna/J vorstehender Beschreibung wird die 
glasmattenverstarkte Kunststoffiage 34 wenigstens 
auf einer OberffSche unter Belassung der Tragerfo- 
lie mit der Haftklebeschicht 35 versehen und in 25 
diesem Zustand an die Baustelle geliefert. 

Abhangig von der Struktur und Beschaffenheit 
des vorzusehenden Oberbelages 36 kann die zwei- 
te glasmattenverstSrkte Kunststoffiage 34 auch 
beidseitig mit einer Haftklebeschicht versehen sein, 30 
wie dies in der Zeichnung durch die Bezugszel- 
chen 35 und 37 angedeutet ist, wobei die jewei'lige 
Tragerfolie solange verbleibt bis die betreffende 
RSche mit der Nachbarschicht zu verWeben ist. 
Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel wird nach Aufbrin- 35 
gung der ersten glasmattenverstarkten Kunststoffia- 
ge 33 die die Haftkleberschicht 35 abdeckende 
Tragerfolie der zweiten glasmattenverstarkten 
Kunststoffiage 34 abgezogen und die zweite glas- 
mattenverstarkte Kunststoffiage 34 auf die untere 4o 
bzw. erste glasmattenverstMrkte Kunststoffiage 33 
aufgedrOckt. Erst dann kann die Entfemung der die 
Haftklebeschicht 37 abdeckenden Tragerfolie erfol- 
gen. bevor bei diesem AusfQhrungsbeispiel der 
Oberbelag 36 auf die zweite giasmattenverstarkte 45 
Kunststoffiage 34 aufgelegt wird. Zusatzlich zur 
Haftklebeschicht kann fOr eine zweiseitige Verkle- 
bung die Ruckseite des Oberbelages 36 mit einem 
Klebstoff versehen sein. 

Anstelle einer Haftklebeschicht 37 kann altema- so 
tiv auch ein anderer vorzugsweise IQsungsmlttel- 
freier Klebstoff verwendet werden. der dann ma- 
schinell oder von Hand auf die nach oben weisen- 
de Flache der zweiten glasmattenverstarkten 
Kunststoffiage 34 aufgebracht wird, wenn die Lage 55 
34 auf ihrer nach oben weisenden Rache keine der 
Haftklebeschicht 35 entsprechende Haftklebe- 
schicht im Rahmen der Vorfertigung erhaiten hat 



Die dann aufzubrlngende Klebstoffschicht soil eine 
solche StSrke haben. da/J eine innige Verbindung 
der auf diese Weise aufgetragenen Klebstoffschicht 
mit dem Oberbelag 36 gesichert ist. 

Die beiden die Lastvertetlungsschicht ergeben- 
den Lagen 33, 34 bestehen ausschliefilich aus 
glasmattenverstarktem Kunststoffmaterial. das 
durch die Glasmattenverstarkung einen relativ nied- 
rigen WSrmeausdehnungskoeffizienten von bei- 
spielswelse 30 X 10'^'" erhalt. Ais Vergleich sei der 
Langenausdehnungskoeffizient von reinem Polyeth- 
yien mit 200 X lO-''^*, von Polyvinylchlorid mit 80 X 
lO"'^* und von Polypropylen mit 150 X 10-^ ge- 
nannt DIeser Vergleich zeigt, dali bezGglich Poly- 
propylen durch die Glasmattenverstarkung eine Re- 
duzierung des Langenausdehnungskoeffizienten 
auf etwa 1/5 gegenOber Polypropylen ohne Glas- 
mattenverstaricung erreicht wird und damit ein de- 
rar tiger Sporthallenboden weitgehend unabhangig 
ist von Temperaturschwankungen. 

Nach Aufbringung des Oberbelages 36 erfolgt 
vorzugsweise ein Walzen des Sportbodens zum 
Zwecke der AusGbung eines Druckes von minde- 
stens 40 kp auf den Oberbelag. 

Der auf die vorstehend beschrlebene Weise 
hergestellte Sporthallenboden besteht von unten 
nach oben aus einer auf einem Unterboden 31 
aufiiegenden Elastlkschicht 32, gefolgt von der 
Lastverteilungsschicht bestehend aus einer ersten 
glasmattenverstarkten Kunststoffiage 33 und einer 
zweiten glasmattenverstarkten Kunststoffiage 34, 
welche durch einen Haflkleber 35 innig mit der 
ersten glasmattenverstarkten Kunststoffschlcht 33 
verbunden ist Oberhaib der zweiten glasmattenver- 
starkten Kunststoffiage 34 wird durch einen Kleber 
ein Oberbelag 36 angeordnet 

Die wesentlichen Vorteile vorliegender Erfin- 
dung, insbesondere niedriger Wamieausdehnungs- 
koefflzient und innige Verbindung zwischen den 
beiden glasmattenverstarkten Kunststofflagen 33. 
34 werden erhaiten bei der Verwendung von glas- 
mattenverstarktem Polypropylen. das kostengOn- 
stig hergestellt werden kann und dennoch aufgrund 
der unter Druck bzw. mit Hilfe einer Presse aufge- 
brachten Haftklebeschicht 35 auf wenigstens eine 
Flache der zweiten glasmattenverstarkten Kunst- 
stoffiage 34 eine sichere und dauemde Verbindung 
zwischen den beiden Lagen 33. 34 gewShrleistet 
Dieser Vorteil wird nicht erreicht, wie Versuche 
gezeigt haben, durch die Verwendung eines dop- 
pelseitigen Klebebandes, da die Adhasionswirkung 
eines solchen doppelseitigen Klebebandes an den 
beiden glasmattenverstarkten Kunststofflagen 33, 
34 nicht ausreicht, um eine dauerhafte feste Ver- 
bindung zwischen den beiden Lagen 33, 34 sicher- 
zustellen. Aus diesem Grund wird die Kunststoffia- 
ge 34 zum Zwecke der Verwendung bei einem 
Sporthallenboden vorbehandelt bzw. vorgefertigt, in 
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dem Sinn, daB die Haftklebeschicht zusannnnen mit 
deren Tragerfolie auf die Lage 34 aufgepreflt wird. 

Bei dem beschrlebenen Sporthallenboden kann 
entweder die elastische Schicht 32 mit denn Unter- 
boden 31 verklebt sein Oder die elastische Schicht 
32 ist Qber eine nicht gezeigte Klebeschicht. vor- 
zugsweise ebenfalls eine Haftklebeschicht, mit der 
darOber befindlichen glasmattenverstarkten Kunst- 
stofflage 33 verbunden, Schliei3lich konnen im Be- 
darfsfalle sowohl die Elastlkschicht 32 mit dem 
Unterboden 31. als auch die Lage 33 mit der 
Elastlkschicht 32 durch Kleber miteinander test ver- 
bunden werden. 

Wie Rg. 3 zeigt, sind die Trennstellen Inner- 
halb der Elastlkschicht 32 gegenUber den Trenn- 
stellen der darOber befindlichen Lage 33 versetzL 
Ebenso versetzt sind die Trennstellen der Lage 33 
gegenuber den Trennstellen der Lage 34. HIer- 
durch ist gewahrleistet. dai5 eine vollflachige 
gleichmSgige ElastizitSt des gesamten Sportbo- 
dens errelcht wird und eine OberbrQckung der je- 
weiligen schichtweise notwendigen Trennstellen 
vorliegt 

QemSfi einer bevorzugten AusfOhrungsfbrm 
werden die glasmattenverstarkten Kunststoffiagen 
33, 34 durch Flatten mit jeweils einer Grofle von 
Z.B. 1.00 X 1,40 m gebildet 

Als Haftkleber dient gema/3 einer bevorzugten 
AusfQIjrungsfonm ein Kleber auf Kautschukbasis. 

Wie die Darstellung gema/3 Rg. 3 zeigt, be- 
steht im Endzustand die giasmattenverstarkte 
Kunststofflage 33 aus mehreren. nebeneinander lie- 
genden Flatten 33a, 33b, usw., die glasmattenver- 
st§rkte Kunststofflage 34 ebenfalls aus mehreren, 
nebeneinander liegenden Flatten 34a, 34b, usw.. 

Nach einer zweiten Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgema^en Verfahrens wird die aus den Kunst- 
stoffiagen 33, 34 bestehende Lastverteilungsschicht 
in gro/Jeren StOcken vorgefertigt, so dai3 Abschnitte 
der Lastverteilungsschicht erhalten werden, die 
eine Gr6i3e von z.B. 1 ,00 X 1 ,40 m aufweisen. Die 
Vorfertigung derartiger Abschnitte der Lastvertei- 
lungsschicht 33, 34 er folgt derart, daB Flatten 34a. 
34b usw. der oberen glasmattenverstarkten Kunst- 
stofflage 34 mit den entsprechenden Flatten 33a. 
33b usw. der glasmattenverstarkten Kunststofflage 
33 unter Zwlschenfugung der Haftklebeschicht zu- 
sammengesetzt werden. derart. dai3 die Trennfugen 
der unteren glasmattenverstarkten Kunststofflage 
33 versetzt sind gegenUber den Trennfugen der 
oberen glasmattenverstMrkten Kunststofflage 34. Es 
werden Lastverteilungsschichtabschnitte erhalten, 
wie sie in Rg. 4 dargestellt sind und bei welchen 
eine der beiden Lagen seitlich ubersteht GemaB 
Rg. 4 steht die Kunststofflage 34 am Rand Ober 
das stimseitige Ende der Kunststofflage 33 Ober. 
Die Kunststoffiagen 33. 34 werden unter Zwischen- 
fugung der Haftklebeschicht 35 und mit Hilfe einer 
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Fresse innig miteinander verbunden, wobei die 
Tragerfolie vor der Verbindung der beiden Kunst- 
stoffiagen 33, 34 abgezogen wird und nur im Be- 
reich des mit 39a und 39b bezeichneten Randab- 
5 schnittes verbleibL 

Rg. 5 zeigt eine Tellansicht des Randbereichs 
39a mit der die Tragerfolie bildenden Folie 40. 
Diese Folie 40 verbleibt bei derart vorgefertigten 
Lastverteilungsschichtabschnitten bis zum Trans- 
70 port an der Baustelle und wird dort erst zum Zwek- 
ke der Zusammensetzung einzelner derartiger 
Lastverteilungsabschnitte entfernt. HIerdurch wird 
erreicht, dafi die sich auf diese Weise Gberlappen- 
den Randabschnitte 39a, 39b benachbarter Last- 
15 verteilungsschichtabschnitte sich durch die vorhan- 
dene Haftklebenschicht 35 fest miteinander verbin- 
den. Durch Druckausubung auf die Randabschnitte 
39a. 39b wird nach dem Zusammensetzen derarti- 
ger Abschnitte die Festigkeit der Verbindung ge- 
20 genUber dem Randabschnitt des benachbarten 
l-astverteilungsabschnittes gewahrleistet 

Wie die Ferspektivansicht nach Rg. 4 zeigt, 
sind derart vorgefertigte Abschnitte der Lastvertei- 
lungsschicht, bestehend jeweils aus der Kunststoff- 
25 lage 33 und 34, aus mehreren Einzelplatten je Lage 
gebildet und werden beispielsweise in einer Gro/3e 
von 2.00 X 1,40 m an die Baustelle geliefert. Der 
Vorteii dieses Verfahrens besteht darin, da^ die 
l-astverteilungs schichtabschnitte bereits vor der 
30 Aniieferung an die Baustelle unter Druck zusam- 
mengefOgt sind und hinsichtlich der angelieferten 
l-astverteilungsschichtabschnitte eine innige Verbin- 
dung zwischen den beiden Kunststoffiagen 33 und 
34 vorhanden ist und damit die an der Baustelle 
35 auszufOhrenden MaBnahmen auf die seitliche Zu- 
sammenfQgung der Abschnitte im Bereich der 
Uberstehenden Rander 39a, 39b reduziert sind. 

Nachfolgend wird eine dritte bevorzugte Aus- 
fOhrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens 
40 erISutert Mit diesem Verfahren laBt sich im we- 
sentlichen der unter Bezugnahme auffig. 3 und 4 
beschriebene Aufbau eines Sporthallenbodens er- 
reichen, jedoch ohne Anwendung der die glasmat- 
tenverstarkten Kunststoffiagen 33 und 34 miteinan- 
45 der verbindenden Haftklebeschicht 35. GemSB die- 
sem Verfahren werden vorgefertigte Lastvertei- 
lungsabschnitte erzeugt, die aus den glasmatten- 
verstarkten Kunststoffiagen 33 und 34 bestehen, 
die ihrerseits aus mehreren einzelnen Flatten 33a, 
50 33b usw. bzw. 34a. 34b usw. zusammengesetzt 
sind. Anstelle des Einsatzes einer Haftklebeschicht 
erfolgt die Verbindung der Kunststofflage 33 mit 
der Kunststofflage 34 durch ein Beflammungsver- 
fahren, vorzugsweise mittels einer Flamm-Kaschier- 
55 einrlchtung. Mit einer derartigen Einrichtung wer- 
den die einzelnen Flatten der Kunststoffiagen 33 
und 34 gleichzeitig zugefuhrt, derart. dai3 eine oder 
beide der aufeinander zu weisenden OberflSchen 
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der die Lagen 33 bzw. 34 blldenden Flatten mit 
einer Flamme behandelt werden, was zu einer An- 
weichung der OberflSche(n) fGhrt. Durch das An- 
weichen der OberflMchen wird insbesondere bei 
einem Werkstoff, wie Polypropylen die nachfolgen- 
de Verblndung der Lage 33 mft der Lage 34 unter 
Anwendung eines Druckes sichergestellt, so dafl 
nach dem Erkalten der durch Beflammung ange- 
weichten Oberflachen eine innlge Verblndung zwl- 
schen den beideri Kunststofflagen 33, 34 hervorge- 
rufen und die ansonst erforderliche Verklebung als 
sStzlicher Verfahrens schritt entfallt, Wesentlich ist 
bei diesem Verfahren, dai3 nach erfolgter Beflam- 
mung der einander gegenGberllegenden OberflM- 
chen der bei'den Kunststofflagen 33, 34 diese La- 
gen bzw. die zugehorigen Einzelplatten 33a, 33b 
usw. einerselts und 34a, 34b usw. andererseits 
unter Druck zu sammengehalten werden, bis die 
angeweichte OberflSche wieder ausgehSrtet Ist und 
wahrend des Aushartungsvorganges sich mit der 
gegenGberllegenden angeweichten Oberflache ver- 
bunden hat Die Rammtemperatur. mit welcher die 
belden einander gegenOberllegenden oder eIne der 
beiden OberflSchen der Kunststofflagen 33, 34 be- 
handelt werden, liegt, abhangig von der Zufuhrge- 
schwlndigkeit zur Flamm-Kaschiereinrichtung, Im 
Bereich zwischen vorzugsweise 1200* C und 
1400* C. 

Mit der vorstehend beschriebenen Vorfertigung 
von Lastverteilungsschichtabschnitten werden sol- 
che Abschnitte errelcht, wie sie In Verblndung mit 
Rg. 4 beschrieben sind. jedoch ohne Bnsatz der 
Haftklebeschicht. Dies bedeutet, daiS eine der bel- 
den Kunststofflagen 33, 34 randmaiSig gegenQber 
der anderen Kunststofflage ubersteht. entspre- 
chend den Randabschnitten 39a, 39b und an der 
Bausfelle der Randabschnitt 39a, 39b hinsichtllch 
der zur benachbarten Kunststofflage weisenden 
Oberflache bef lammt wird, bevor der Lastvertei- 
lungsschichtabschnitt mit dem ebenfalls beflamm- 
ten Randabschnitt 39a. 39b des benachbarten Ab- 
schnlttes verbunden und unter AusGbung eines An- 
preBdruckes gehalten wird, bis die beflammte 
Oberflache wieder erkaltet ist. 

Nach der Herstellung der Lastverteilungs- 
schicht wird bei einem Verfahren gemMfl der zwei- 
ten und dritten AusfQhrungsform der Oberbelag, 
belspielswelse In Form eines PVC-Belages, entwe- 
der unter Einsatz eines Klebers oder beispielswelse 
nach Beflammung der nach oben weisenden RS- 
che der oberen Kunststofflage 34 aufgebracht. 

GemM/J der Erfindung kann anstelle der Inte- 
gration von QIasmatten In den Kunststofflagen die 
Einbringung bzw. Verstfiirkung der Kunststofflage 
durch Glasfasem vorgesehen werden, wenn eine 
geringere als die oben beschriebene Reduzlerung 
des Warmeausdehnungskoeffizienten gewUnscht 
Oder zulassig ist 



Unter dem Ausdruck "Glasmatte" ist ein durch 
Glasfasern geblfdetes, flexibles Vlles oder fiexibles 
Gewebe zu verstehen. 

Wenngleich vorstehend die Erfindung in Bezug 
5 auf eine aus zwel Kunststofflagen bestehende Last- 
vertellungsschicht beschrieben ist, kann die Last- 
vertellungsschicht bei hoheren Stabilitatsanforde- 
rungen auch durch drei glasmattenverstarkte 
Kunststofflagen gebildet sein. Die dritte Kunststoff- 

10 lage wird dabei in der gleichen Welse aufgebracht, 
wie es vorstehend hinsichtllch der beiden Kunst- 
stofflagen beschrieben ist 

Rg. 6 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform ei- 
nes Sporthallenbodens, bei dem glasmattenver- 

15 starkte Flatten aus Folyolefin oder vorzugsweise 
Polypropylen venvendet werden, wie sie unter Be- 
zugnahme auf die vorstehend eriauterten AusfQh- 
rungsformen beschrieben sind. Bei der AusfCJh- 
rungsform nach Rg. 6 Ist gegenUber der AusfQh- 

20 rungsfonm nach Fig. 5 eine weitere Klebeschicht 
35 vorgesehen, die zwischen der Elastikschicht 32 
einerseits und der Kunststofflage 33 andererseits 
ausgeblldet ist und eine feste Verblndung zwischen 
den Schlchten 33 und 32 sicherstellt Als Klebe- 

25 schicht dient vorzugsweise eine Haftklebeschicht 
Gemafl der Erfindung werden die Kunststoffla- 
gen vorzugsweise aus Polypropylen. d.h. einem 
Kunststoff der Gruppe Polyolefine, hergestelit und 
benutzt 

30 

Ansprilche 

1. Sporthallenboden, insbesondere fOr Tumhallen, 
35 mit einer auf einem Unter- oder Rohboden aus 

Estrich Oder dergleichen aufgebrachten elastischen 
Schicht auf welcher gegebenenfails unter Zwi- 
schenschaltung einer Kunststoffolle oder derglei- 
chen eine stofl- und kraftaufnehmende Schicht an- 

40 geordnetist. 

dadurch gekennzeichnet, 
dafl die stoi3- und kraftaufnehmende Schicht aus 
wenigstens zwel Lagen (3, 4) aus Polyolefinplatten 
(10) besteht und daiS die Flatten (10) glasfaserver- 

45 starkt Oder durch QIasmatten verstarkt sind. 

2. Sporthallenboden nach Anspruch 1 . dadurch ge- 
kennzeichnet dai3 die QIasmatten in Form eines 
Vlieses wenigstens bei einer ^Lage (3 oder 4) an 
ihrer der anderen Lage (4 oder 3) zugewandten 

50 OberflMche angeordnet sind und beide Lagen unter 
EInbeziehung des Vlieses (12) miteinander verklebt 
sind. 

3. Sporthallenboden nach Anspruch 1 . dadurch ge- 
kennzelchnet dai5 die Flatten (10) aus Polypropy- 

55 len bestehen. 

4. Sporthallenboden nach einem der vorangehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daiS die 
Flatten (10) einer Lage (3, 4) beidseitig mit einem 
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Vlles (12) versehen sind. 

5. Sporthallenboden nach einem der vorangehen- 
den AnsprUche, dadurch gekennzeichnet. dai3 die 
Flatten (10) der einen Lage (3) zu den Flatten der 
anderen Lage (4) sertlich derart versetzl angeord- 
net sind. da/3 sich eine seitllche Versetzung der 
FlattenstoBe (15. 18) ergibt 

6. Sporthallenboden nach wenigstens einem der 
vorangehenden AnsprGche, dadurch gekennzeich- 
net, daB zwei Oder drei Lagen (3, 4) an Flatten <10) 
vorgesehen sind. 

7. Sporthallenboden nach wenigstens einem der 
vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, da/3 auf die oberste Lage (4) ein Fuflbodenbe- 
lag Oder dergleichen aufgeklebt ist. 

8. Sporthallenboden nach wenigstens einem der 
vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daH die Flatten (10) der obersten Lage (4) auf 
ihrer nach oben weisenden OberflMche mit einem 
Vfies (1 2) versehen sind. 

9. Sporthallenboden nach wenigstens einem der 
vorangehenden AnsprQche, dadurch gekennzeich- 
net dad das Vlies (12) wahrend der Herstellung 
der Flatten (10) In deren Oberflache wenigstens 
teilweise eingebettet wird. 

10. Sporthallenboden nach wenigstens einem der 
vorangehenden AnsprGche. dadurch gekennzeich- 
net, dai3 die Lagen (3. 4) voll flachig miteinander 
verklebt und schwimmend auf der eiastischen 
Schicht (2) angeordnet sind. 

11. Sporthallenboden nach wenigstens einem der 
vorangehenden Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net. daB jede Platte (10) zwischen 30 und 45 %, 
vorzugsweise 35 % QIasfaseranteil aufweist. 

12. Sporthallenboden nach wenigstens einem der 
vorangehenden AnsprGche. dadurch gekennzeich- 
net, da/3 zwischen der Elastikschicht (31) und der 
darauf befindlichen Kunststofflage (3, 32) eine Haft- 
klebeschicht (35') vorgesehen ist. 

13. Sporthallenboden nach wenigstens einem der 
vorangehenden Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net. daB zwischen den Lagen (3. 4) und gegebe- 
nenfalls zwischen der eiastischen Schicht und der 
darOber angeordneten t-age eine Haflklebeschicht 
mit Oder ohne Trager vorgesehen sind. 

14. Verfahren zur Herstellung eines Sporthallenbo- 
dens, 

bei dem eine elastische Schicht fugenlos auf einen 
Unterboden aufgelegt wird, 

wonach zur Blldung einer Lastverteilungsschicht. 
bestehend aus einer ersten und einer zweiten 
Kunststofflage die erste Kunststofflage auf die ela- 
stische Schicht aufgelegt wird und danach unter 
Verwendung eines Haftklebers die zweite Kunst- 
stofflage auf die erste Kunststofflage aufgebracht 
und mit dieser verklebt wird, 
anschlieBend auf der zweiten Kunststofflage mittels 
eines Klebers ein Oberbelag angeordnet wird, wo- 



bei die Trennstellen zwischen benachbarten 
Schichten bzw, Lagen zueinander versetzt sind. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die erste und zweite Kunststofflage aus glas- 

5 mattenverstMrktem Kunststoff hergestellt werden. 
daB auf wenigstens einer Oberflache mindestens 
der zweiten glasmattenverstSrkten Kunststofflage 
ein auf eine Folie als Trager befindlicher Haftkleber 
aufgebracht wird. derart. daB die Folie an der jewei- 

10 ligen Oberflache der zweiten glasmattenverstSrkten 
Kunststofflage verbleibt. daB die Folie vor dem 
Aufbringen der zweiten glasmattenverstarkten 
Kunststofflage auf die erste glasmattenverstMrkte 
Kunststofflage auf der der ersten glasmattenver- 

15 starkten Kunststofflage zugewandten Seite von der 
zweiten glasmattenverstarkten Kunststofflage abge- 
zogen und dann die beiden glasmattenverstarkten 
Kunststofflagen miteinander verbunden werden, 
und daB gegebenenfalls ein Kleber auf die nach 

20 oben weisenden Oberflache der zweiten glasmat- 
tenverstarkten Kunststofflage zur Befestigung des 
Oberbelages aufgebracht wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Haflklebeschicht mittels einer 

25 Fresse. eines Laminators oder dergleichen auf die 
Kunststofflage aufgebracht wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 14. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zweite glasmattenverstMrkte 
Kunststofflage beidseitig mittels eines Laminators 

30 und/oder einer Fresse mit einem auf einer Folie aJs 
Trager befindlichen Haftkleber versehen wird und 
daB die Folie der nach oben weisenden Haftklebe- 
schlcht vor dem Aufbringen des Oberbelages ent- 
femt wird. 

35 17. Verfahren zur Herstellung eines Sporthallenbo- 

dens, 

bei dem eine elastische Schicht fugenlos auf einen 
Unterboden aufgelegt wird, 

wonach eine Lastverteilungsschicht, bestehend aus 
40 einer ersten und einer zweiten Kunststofflage auf 
die elastische Schicht aufgelegt wird, 
anschlieBend auf der zweiten Kunststofflage mittels 
eines Klebers ein Oberbelag angeordnet wird. wo- 
bel die Trennstellen zwischen benachbarten 
45 Schichten bzw. Lagen zueinander versetzt sind, 
dadurch gekennzeichnet. 

daB die erste und zweite Kunststofflage aus glas- 
mattenverstarktem Kunststoff hergestellt werden, 
daB auf wenigstens eine Oberflache einer der bei- 

60 den glasmattenverstarkten Kunststofflagen ein auf 
eine Folie als Trager befindlicher Haftkleber aufge- 
bracht wird. und daB die Folie abgezogen wird, 
daB anschlieBend die andere Kunstsstofflage auf 
die Haftklebenschicht aufgelegt und beide Kunst- 

55 stofflagen durch eine Fresse oder dergleichen un- 
ter Einbeziehung der Haftklebeschicht miteinander 
verbunden werden. 

daB derart hergesteilte. die Lastverteilungsschicht 



BNSDOaD: <EP 041 1 653A2J_> 



17 



EP0 411 653 A2 



18 



bildende Abschnitte nacheinander auf die elasti- 
sche Schtcht aufgelegt und im Bereich von Rand- 
abschnftten miteinander verbunden werden. und 
daB gegebenenfails ein Weber auf die nach oben 
welsenden Oberflache der zweiten glasmattenver- 
starkten Kunststofflage zur Befestigung des Ober- 
belages aufgebracht wird. 

18. Verfahren zur Herstellung eines Sporthallenbo- 
dens, 

bel dem eine elastische Schicht fugenlos auf einen 
Unterboden aufgelegt wird, 

wonach eine Lastverteilungsschlcht. bestehend aus 
einer ersten und einer zweften Kunststofflage auf 
die elastische Schicht aufgelegt wird, 
anschfiefiend auf der zweiten Kunststofflage mittels 
ernes Klebers ein Oberbelag angeordnet wird. wo- 
bei die Trennstellen zwischen benachbarten 
Schlchten bzw. Lagen zueinander versetzt sind, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die erste und zweite Kunststofflage aus glas- 
mattenverstMrktem Kunststoff hergestellt werden. 
dafl Flatten der ersten und zweiten Kunststofflage 
gleichzeitig einer Einrichtung zugeflihrt werden, 
weiche eine Oder berde der einander gegenOberlie- 
genden Oberflachen der Platten der beiden Kunst- 
stofRagen zur Anwelchung beflammt, wonach die 
Platten der beiden Kunststofflagen mittels einer 
Presse oder dergleichen unter Dnjck zusammenge- 
fOgt und bis zum Erkalten der angeweichten Ober- 
flachen zusammengehaJten werden, und 
dafl die eine Lastverteilungsschlcht bildenden. fest 
miteinander verbundenen Kunststofflagen als In Ab- 
schnitte untertellte Einheiten auf die elastische 
Schicht aufgelegt werden und im Bereich von 
Randabschnitten miteinander verbunden werden 
und 

dafi gegebenenfails ein Kleber auf die nach oben 
weisenden Oberflache der zweiten glasmattenver- 
s^rkten Kunststofflage zur Befestigung des Ober- 
belages aufgebracht wird, 

19. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, da5 der mit der Haftklebeschicht versehe- 
ne uberstehende Randbereich von der dort befind- 
lichen Folie befreit wird. be vor die einzefnen Ab- 
schnitte der Lastverteilungsschlcht zusammenge- 
setzt werden. 

20. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnef, daB die jeweils uberstehenden Randab- 
schnitte vor dem Zusammensetzen mIt den ande- 
ren, die Lastverteilungsschlcht bildenden Abschnit- 
ten zur Aufweichung der Oberflache beflammt wer- 
den. 

21. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die erste 
glasmattenverstarkte Kunststofflage lose oder mit- 
tels eines Klebers auf die Eiastikschlcht aufgeleot 
wird. 

22. Verfahren nach wenigstens einem der vorange- 



henden AnsprUche. dadurch gekennzeichnet, dafl 
als erste und zweite Kunststofflage glasmattenver- 
starktes Polypropylen verwendet wird. 
23. Sporthallenboden nach wenigstens einem der 
vorangehenden AnsprQche, dadurch gekennzeich- 
net. daiJ die elastische Schicht zur darOberliegen- 
den Kunststofflage fluchtend oder versetzt ange- 
ordnet wird. 
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@ Sporthallenboden. 

@ Bei einem Sporthallenboden, insbesondere fur 
Tumhallen, mit einer auf einem Unter- Oder Rohbo- 
den (1) aus Estrich Oder dergleichen aufgebrachten 
elastischen Schfcht (2). auf welcher gegebenenfalls 
unter Zwischenschaltung etner Kunststoffolie oder 
dergleichen eine stop- und kraftaufnehmende 
Schicht angeordnet ist besteht die stoi3- und kraft- 
aufnehmende Schlcht aus wenlgstens zwei Lagen 
aus Polyolefinplatten (3.4). Die Polyolefinplatten (3,4) 
wenlgstens einer Lage weisen an Ihrer der anderen 
Lage zugewandten Oberflache em Vlles auf und sind 
mit der anderen Lage unter EInbeziehung des Vlle- 
ses verklebt. 
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